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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva hodnocenim jakastighu v zavislosti od pod-

minek vyroby.

V teoretickécasti jsou popsany jednotlivé parametry strukturyrpbu a zgisoby
jejich vyhodnocovani, hodnoceni zbytkovych &ta@ dale jsou zde charakterizovany jed-

notlivé metody vyroby a dok@ovani forem.

V praktickécasti je sledovan, vyhodnocovan vliv jednotlivychheologii obrabni

a technologickych podminek obeilh na jakost povrchu.

Kli¢ova slova: jakost povrchu, zbytkové gHptechnologie obraimi

ABSTRACT

This diploma work deals with evaluation of surfaiegending on production condi-

tions.

Theory describes certain parametres of surfacerexnd ways of their evaluation,

evaluation of residual stress and also productiethods and moulds completation.

In practical chapter there is watched, evaluateditAuence on individual cutting

technology and technology cutting conditions orfasie quality.

Keywords: surface quality, residual stress, cutteahnology
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UvoD

Jednim z dlezitych kot technologie je zaji8hi poZadované jakosti vyréfych

soutasti. Ta se projevuja@devsim ve vlastnostech povrchové vrstvy.

Vysledky experimerit i praktické zkuSenosti z provbaikazuji, Ze péatek degra-
dace sotésti nastava na povrchu anebsnt pod nim. To jednozra¢ ukazuje na vyznam

sledovani a hodnoceni povrchové vrstvy a nutri@sni jejich vlastnosti.

Povaha povrchu jako vysledek vyrobnich préces vyrazny vyznam a dopad na
provoz sodasti. Dnes je tato skuteost zahrnovanaasto do pojmu ,INTEGRITA
POVRCHU", ktery v roce 1964 zavedl Field a Kahlék ktei ji definovali jako ,podstat-
nou nebo zdokonalenou podminku vyrobeného povréhabpaleni, nebo jinych techno-
logickych operacich®. Zgna povrchu mize zahrnovat mechanické, metalurgické, chemic-
ké nebo jiné zrny. Tyto znény, ohrantujici malou povrchovou vrstvu, mohou ovlivnit
jakost sodasti a v gkterych gfipadech zpisobit i neuziténost takové plochy. Zakladni
pochopeni zrm v povrchové vrstyvje dilezité pro budouci zlepSeni vyrobku. KdyZ ros-
tou pozadavky na jakost, potom je nutné vyuzivanaechniku pro hodnoceni povrcho-

vé a podpovrchové integrity.

Rada pouzivanych technik je @ps vyuzivana ji popisu ploch dokorenych obragnim,

brousenim, leghim apod.

V sowasné dob jsou vyrobni technologické procesy charakterizgvArySovanim
pracovnich rychlosti, kdy dochaziistu teploty — a to vSe se promita do¢mmvlastnosti

povrchoveé vrstvy.

Také zfisoby zatZovani soutiasti i jejich funkci v provozu vyzaduji znalosti
vlastnosti povrchové vrstvy, protoZzeiuji odolnost proti opdebeni, proti koroznimu na-

padeni apod.

Otazkam vlivu jakosti povrchové vrstvy na funk vlastnosti sotasti je ¥novana
stale ¥tSi pozornost. Ukazuje se, Ze aplikace znalostastnostech povrchu a jeho &m

nach vede k predikci chovani s@sti nebo zazeni v provozu.
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1 JAKOST

Mriviw s

Pod pojmem ,jakost“ setpodre rozungla jen rozndrova gesnost. | kdyz tato charakte-
ristika vyrobku je velmi dleZit, je pojem jakosti mnohem SirSi a zahrnupgokt nejen
rozmerovou a geometrickou/psnost, ale i vlastnosti povrchoveé vrstvy a vSedmyy,
které v povrchové vrahnastavajiJedna se o texturu povrchu, ktera se projevujesnadti

a vinitosti a dale o zemy, které nastavaji po technologickych operacism&uji pod po-
vrch materiélu. To jsou zény struktury, fazové igmeny, které jsou tisledkem mechanic-
kych a tepelnych dinka na povrch satésti. Hodnoceniéthto znén i smérem do materia-

lu, maZe byt vyjadeno hodnotamzbytkovych naji.

Funkeni plocha dokotena rkterou technologickou operaci ma svjakost, tj. roz-
mer, tvar a drsnostNa kazdém povrchu je moZzné sledovat a vyhodnoqaath povr-
chovych nerovnosti, tj. vysku jejich vrclich prohlubni, tvar nerovnosti nebo raaged-
notlivych charakteristickych badprofilu. VSechny tyto Gdaje je mozné zahrnout jpod

jem textura povrchu®.

1.1 Hodnoceni textury povrchu

Reseni otazek vlivu jakosti povrchu na funkci &sti je v popedi zajmu konstruk-
téni i technolo@. Znalost podminek interakce ploch umoje totiz gredem stanovit, jaké

musi mit vlastnosti hodnocené plochy, aby byla za&ena jejich funkce.

Jednou z cest je dokonalé zvladnuti a optimalizéde technologickych operaci, které se

vyuZivaji pro dokodovani funknich ploch sotasti.

To vede k tomu, Ze bude mozné a nutné na zdldealoznich podminek fughki plochy
piesré a jasi specifikovat uchylky rozgru, tvaru, texturu povrchu, tj. jeji drsnost a vini
tost, zbytkova nafti v povrchové vrsty, a tak pispst ke splni poZzadavik na zajiseni

spolehlivosti a Zivotnosti vyr&hbych sogdasti.

Textura povrchu, tj. je jeho usfamani z hlediska makro a mikrogeometredsta-
vuje dilezity prvek, ktery utuje vyznamné vlastnosti séasti. Textura povrchu zahrnuje

drsnostyvinitost i tvarovou uchylksledovaného povrchu.
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Rozdily mezi &mito charakteristikami textury jsou dany pé&em rozt€e nerovnosti
k jejich vySce. U drsnosti je to pa@ml — 50, u vinitosti je to po#én 50 — 1000, u tvarové
uchylky povrchu je to hodnota nad 1000.

Z geometrického hlediska je velikost, tvar a vzdjémozloZeni nerovnosti povrchu
uréen tvarem os$t fezného nastroje a podminkami, kteréuiirtrajektorie pohybu ot

nastroje vzhledem k obrobenému povrchu.

Bézné parametry drsnosti, které jsou nejvice vyu3iy@ou uvadny jako 2D para-
metry, protoZe jsou @itany na zaklatljednoho profilu povrchu, ktery obsahuje informace
ve dvou snirech (horizontalnim a vertikalnim). Textura povrdiyla Uplreé zrevidovana a
vysledky jsou uvedeny v norméch ISO. Podle tétoénk8O-terminologie obsahuje kon-

cepce textury povrchu drsnost, vinitost a nefiltnoy profil nerovnosti.

Norma CSN EN ISO 4287 [5] definuje nasledujici parametrgharakteristiky drsnosti

povrchu:

Zakladni délka Ir - délka ve sréru osy X, ktera se pouziva na identifikovani neftalv
nosti, které charakterizuji profil, ktery se hodndiakladni délka pro drsnost Ir a vinitost
profilu Iw jsou¢iselrg rovny vinovym délkam filtru profill\; aAs. Zakladni délka primar-

niho profilu Ip se rovna vyhodnocované délce.

Vyhodnocovana délka In— délka ve siru osy X, na které se vyhodnocuje profil. Vyhod-

nocovana délka fite obsahovat jednu nebo vice zakladnich délek.

Geometrické parametry drsnosti povrchu:
P-parametr — parametr vyp&itany z primarniho profilu
R-parametr — parametr vypditany z profilu drsnosti

W-parametr — parametr vyp&tany z profilu vinitosti
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Vystupek profilu — ¢ast profilu spojujici jeho dva sousednigeiky se stedni¢arou pro-

filu, uvaZzovana skrem ven z materialu (z materidlu do okolniho prexti.

Prohluben profilu — ¢ast profilu spojujici jeho dva sousedniiggiky se stednicarou
profilu, uvaZzovana semem do materialu (z jeho okolniho pr@sti do materialu). Poloha

osy X je totozna s polohouistini¢ary profilu v rozsahu zakladni délky.
Hodnota soutadnice Z(x)— vySka profilu v libovolné poloze x.

Hodnota vystupku profilu Zp - vzdalenost mezi igdnicarou profilu a nejvysSim bo-

dem vystupku profilu.

Hloubka prohlubné profilu Zv — vzdalenost mezi igdnicarou profilu a nejvyssSim bo-

dem vystupku profilu.
VysSka prvku profilu Zt — souwet vySky vystupku a hloubky prohlubprvku profilu.

Sirka prvku profilu Xs — délka Useku stdnicary profilu obsahujici prvek profilu.

I

xs

Zv

Prvel profilu

Obr. 1. Zakladn#ara profilu

Nosna délka profilu na urovni ¢ Ml(c) — souet délek Usek vytvorenychirezem rovno-
béZnym se sednicarou profilu na arovni ¢ odtenim vystupk: profilu v rozsahu zakladni
délky.

Ml(c) = Mly +Ml, + M3 + Mlg + ... + Ml,
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M, A, M, M,

\/ [\% \‘wf_

Zilladni delkea Ir

*1-:

Obr. 2. Nosna délka profilu

Vyska nejvétsiho vystupku profilu Rp — nejwtsi vySka profilu Zp v rozsahu zékladni
délky.

Hloubka nejvétSi prohlubné profilu Rv — nejwtsi hloubka prohlubhprofilu Zv v rozsa-
hu zakladni délky.

NejvétSi vySka profilu Rz — sowet nej\wtsi vysky profilu Zp a negtsi prohlubg profilu
Zv v rozsahu zakladni délky.

Zp,
Rp

1
a
B
||'] )
@E
r_

Zv,
-

Obr. 3. Nej¢tSi vySka nerovnosti profilu
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Stiredni vySka prvku profilu Rc — stedni hodnota pruk profilu Zt v rozsahu zakladni
délky.

Re==3zt  (um) (1)

zt,

==
Zt,
Zt,

2,

VI

T

Obr. 4. Stedni aritmetickaara profilu

Celkova vyska profilu Rt — sowet nej\&tsi vysky profilu Zp a negtSi prohlubg profilu

Zv na vyhodnocované délce.

Stiredni aritmeticka odchylka posuzovaného profilu - Ra- stedni aritmeticka hodnota

absolutnich odchylek profilu Z(x) v rozsahu zakladélky.

Ra=1 [|Z0oldx  (um) 3

0

prol=1Ir

Stiredni kvadraticka odchylka posuzovaného profilu Rg- stedni kvadraticka hodnota

odchylek profilu Z(x) v rozsahu zakladni délky.

Ra=,[T[Z0%dx  (um) ©

prol=Ir
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Koeficient asymetrie posuzovaneho profilu Rsk- mira asymetrie hustoty roddni od-

chylek profilu Z(x) v rozsahu zakladni délky.

Rof | Ir

Koeficient Spi¢atosti posuzovaného profilu Rku— mira Spiatosti hustoty roztleni od-

Rsk= i{ilj Zs(x)dx} (um) (4)

chylek profilu Z(x) v rozsahu zakladni délky.

1 1 Ir
Rku=——| —[Z*(x)dx m 5
Rq{”{ ()} (um) (5)
Stiredni Sika prvku profilu RSm - stedni Stka prvku profilu v rozsahu zakladni
délky.
1 m
RSME—3 X5 (um) (6)
i=1

Stiredni kvadraticky sklon profilu RAq — stedni kvadraticka hodnota sklonu profilu

v rozsahu zakladni délky.

Materialovy podil profilu Rmr(c) — podil materidlem zapinych prvki profilu Mi(c)

v dané poloze c k vyhodnocované délce.

MI(c)

Rmr(c) = (um) (7)

K¥ivka materidlového podilu profilu (Abbot Firestone curve) — kiivka reprezentujici
materialovy podil profilu v zavislosti od polohy¢yjadiuje kumulativni sotet rozlozeni

odchylek profilu Z(x) na vyhodnocované délce.

i Lo =\
| Wi 2
| PN

Obr. 5. Profilova a nosn&#vka drsnosti profilu
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Rozdéleni hustoty odchylek profilu — funkce hustoty prawgodobnosti profilu Z(x)

v rozsahu vyhodnocované délky.

WWM H"li H\
A

Husiota odchylek

Yyhodnocovana délka In

Obr. 6. Rozdeni hustoty odchylek profilu

Parametry zaloZené na kivce materialového podilu

Vyskové charakteristiky pomoci linearniisky materialového podilu((SN EN 1SO
13565-2) [16].

Druh& ¢ast mezinarodni normg SN EN 1SO 13565-2 duje zpisob vyhodnoceni
parameti z linearni kKivky materialového podilu (znamé téz jako Abbotéviaka), ktera
opisuje zvySovani podilu materialu povrchu se zvgadém hloubky v profilu drsnosti. Ci-

lem je pomoct p hodnoceni povrahpii vysokém mechanickém namahani.

Jadro profilu drsnosttvori profil drsnosti s vylotenim gesahujicich vystugka prohlub-
ni profilu (Obr. 7)

Hloubka jadra drsnosti Rje hloubka jadra profilu drsnosti (Obr. 7)

Podil materialu Mrl:arovei podilu materidlu v procentech pifez Fimkou, ktera odéu-

je vystupky pesahujici hloubku jadmrsnosti

Podil materialu Mr2:Groveai podilu materidlu v procentech piez Fimkou, ktera odéu-
je prohlubr presahujici hloubku jadmrsnosti
Redukovana vyska vystuipRpk: praimérna vyska vystupk presahujici jadro profilu drs-

nosti
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Redukovana vyska prohlubni Ryktimérna hloubka prohlubniipsahujici jadro profilu

drsnosti

Na uréeni parametnia uvedenych VCSN EN ISO 13565-2 se musi pouzit profil drsnosti
stanoveny podle ISO 13565-1.

Vypocet parametr Rk, Mr1, Mr2

Ekvivalentni gimka protina saiadnice Mr = 0 % a Mr = 100 % (Obr. 7). &hto
bodi se vedou d¥ piimky rovnolEzné s osou x, které vymezuiji jadro profilu drsnost-
délenim pgesahujicich vystugk a prohlubni profilu. Vertikalni vzdalenost mezmito
piimkami je hloubka jadra drsnofk Jejich ptisetiky s Kivkou nosného podilu definuje

podil materialuMrl aMr2.

Ekvivalentni pimka se pgita pro stednicast Kivky materialového podilu profilu
tak, aby obsahovala 40 % né&mnych bod profilu. Tato ,prostednic¢ast* se umisti tak,
aby séna kivky materialového podilu profilu obsahujici 40 %aterialového podilu #ta

co nejmensi sklon (Obr. 7).

<
3

Secna

\& Ekvivalentni

primka

40 7% !

priseciku cary

poloha

40 %

A Ekvivalentnt

primko

| LA B

0 20 40 60 80| % 100

=
=
=
=
I

Mr1 Mr2
Materidlovy podil Mr ——=

Obr. 7. Vypdet Rk, Mrl1 a Mr2



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 18

Vypocet paramefr Rpka Rvk

Plochy nad a pod oblastiikky materidlového podilu, které omezuiji jadro @dcof
drsnostiRk, jsou na (Obr. 8) Srafované. Ty odpovidaji ploEénghotezu vystupk a pro-
hlubni povrchu, kteréfpsahuiji jadro profilu drsnosti.

Kazdy z parametrRpka Rvkse pdita jako vySka pravouhlého trojahelnika , sestro-
jeného tak, Ze ma tu jistou plochu jako ,plochatug&i“, resp. ,plocha prohlubni* (Obr.
8). Pravouhly trojuhelnik odpovidajici ,ploSe vyski Al“ ma zakladnuMrl a trojahel-
nik odpovidajici ,ploSe prohlubni A2* ma zakladm01% -Mr2.

Parametry podle téttasti ISO 13565 se idou pa@itat jen tehdy, kdyZ fkvka mate-
ridlového podilu ma tvar ,S*, jak je znazéno na (Obr. 7,8), coz zdia Ze ma jen jeden
inflexni bod.

Al

Rk

poloha
priseciku cary

Rvk

1

LAY, |
| I |

0 20 40 60 80| % 100

Rpk

Rk

Rvk

Mr1 Mre
Materidlovy podil Mr ——=

Obr. 8. Vypdet Rpk a Rvk



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 19

1.1.1 Drsnost povrchu

Drsnosti povrchu se nazyvéast geometrickych uchylek skdateého povrchu
s pongrné malou vzdalenosti sousednich nerovnosti. Na obéhepovrchu jsou tyto ne-

rovnosti stopami, které zanech&eany nastroj, volné brusivd jiskrovy vyboj.

Na neobrobenych plochaclistavaji podle zjisobu zpracovani — otisk nerovnosti

formy, pravlaka atd., okuji a dalSich gistot.

Vady povrchu zpsobené nahodnym poskozenim materialu (pory, lunknjiny) se do

drsnosti povrchu nezahrnuiji.

Drsnost povrchu vyznamsrovliviuje funkéni vlastnosti ploch, a to jak ploch styko-

vych, tvaicich uloZzeni nebo dosedajicich na jinou plochuj te&kterych ploch volnych.

U stykovych ploch zavisi na drsnosti povrchu ztiééyni, odolnosti proti opéebeni a Zi-

votnost sodasti, jakost mazéani, doba 2&h, pevnosti a tuhost jejich spojeni aj.

U volnych ploch mohou na ni zaviset fyzikalni aroieké ctje pri provozu straj
jako unava materialu, obtékani tekutinaniegtup tepla, odraz &a, koroze aj. Drsnost
povrchu do jisté miry podmuje dosazeni dité presnosti rozrru a tvaru ploch, a ma

nezanedbatelny vliv na vyrobni naklady.

Sledovani, hodnoceni a vyuzivani mikrogeometriergday pro zvysSovani jakosti a
efektivnosti strojnich sadsti je jednim ze zakladnich Ukpkteré si vynutilieSeni pro-

blémi kvantitativniho hodnoceni viastnosti funkch ploch.

M¢éteni jakosti, zvla$t pak nefeni drsnosti povrchu zaznamenalo vyrazny pokrok.

Rozviji se mdtici technika, zavagi se nové parametry, nové normy.
Vzrostly pozadavky na:

- hospodarnost #ieni

- veétSi univerzalnostifstroja

- VEétSi moznosti fi méreni

- moznost vyjatbvat vliv geometrie povrchu na futik vlastnosti

- presrEjSi, spolehli¥jSi méteni lepSi o¥fovani esnosti nireni.
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1.1.2 Posuzovani drsnosti povrchu

Drsnost povrchu nazyvame souhrn jemnych nerovifegtupki a prohlubni), kte-
ré vznikaji g kazdém zpracovani materialu. Na obrobeném povichsou nejastji po-
meérné pravidelr® a snérové uspdadané stopy (ryhy) zanechavaeénym nastrojem, (Obr.
9). U rekterych zpmisohi obrakgni, naf. soustruzeni, frézovani, hoblovani neni drsnost
povrchu stejnd ve v3ech 8rach. Proto rozliSujeme drsnogtidmou, tj. drsnost ve séru

kolmém naezny pohyb (Obr. 10) a drsnost podélnou, tj. drsmesntru fezného pohybu.

1 — soustruzeni
1 o 2 — vrtani
. 3 — frézovani
4 — brouSeni
3
5 — vystruzovani
4 1
5 6 — protahovani
6 7 — soustruzeni diamantem
7 R _ NN 8 — honovani
3 MMM MY 9 — lapovani
FZANMMMTTTa. o
10 - superfiniSovani
” M TR

Obr. 9. Drsnost povrchu zakladnichizphi obrakeni
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SKUTECNY POVRCH

. SKUTECNY PROFIL

la - PODELNY PROFIL

- e Ll -‘_-‘-‘-
b- PRICNY PROFIL

Obr. 10. Ficn4d a podélna drsnost

profilu

Neobrobeny povrch sdasti nese &které typické stopy zpracovani (stopy zanecha-
né piskem odlévaci formy, drsnymérsami zapustky, vaic privlaki apod.). Krons téch-
to nerovnosti vznikaji zejména na obrobenych plokehtaké rozsahlejSi, periodicky se

opakujici nerovnosti, které seégiryvaji s drsnosti a nazyvaji se vinitosti povechu

VInitost povrchu obratnych ploch je zfisobena filiS velkym nebo prornnym
tlakem fezného nastroje, nedostateu tuhosti nosnychasti obrabciho stroje, chénim

soustavy, stroj — nastroj — obrobek a kmiiin pnutim a deformacemi obrobku.

Stupea drsnosti plochy se twje bul’ porovnavanim nebo zffenim profilu, ktery
vznikne vhody vedenym rovinnymiezem (Obr. 10) fistroji zaloZenymi na optickych
nebo elektrickych principechiiRurcovani stupt drsnosti porovnavanim, srovhavame ob-
robenou plochu s plochou, jejiz stiipgrsnosti zname nebo se specialnimi vzorky, i&po
danymi do vzorkovnice. Porovnava seibpiimo okem a hmatem nebo se pouzije mikro-

skopu. Nejoptimalgsi vysledky dava hodnoceni nehtem.

1.1.3 Metody méieni drsnosti povrchu
Dotykova metoda

Dotykova metoda je pro hodnoceni povrchu nejtersjSi. Jeji vyhodou je moz-
nost gevadtt analogovy zaznam do digitalni formy, a také prde nanfené hodnoty

slouZzi jako vztazné a srovnavaci hodnoty pro jir¢aaly néreni [14].
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Vyhodou této metody je jejitpsna reprodukovatelnost, tj. schopnost zobragieny ge-
ometricky profil. Nicmén v diasledku tlaku na hrot snirda dochazi k elastické (mozna i
plastické) deformaci v povrchové vrstvi o zavisi na tvrdosti povrchu. \&kterych gipa-
dech nmize dojit k tomu, Ze hrot snie poskodi rsieny povrch, coZ je nevhodné nejen

pro hodnoceny povrch, ale i préggny vysledek gteni [8].

Whitehouse (2000) zavedl pojem moZzny index poSkipZeary sestavil pro rovinné plo-
chy hladké, pro povrchy hrubé, ndhodného charaktemovrchy periodické. Tento index
bere v Gvahu statické a dynamické sily hrotu sténateji jako smykové nafti nebo
tvrdost materialu. Aby se zmenSilo poskozeni pavrcle zapaebi volit malou statickou
silu. Na druhé stran je-li tato sila pilis mala, sniméase i svém pohybu nedrzi povrchu a

meéieni ztraci svoji srohodnost [15].

Dotykoveé profiloméry s postupnou transformaci profilu

Dotykové profilongry jsou nejroz&engjSimi a nejdokonalejSimitfstroji pro ne-
feni drsnosti povrchu. Ratdo skupiny pistroji s postupnou transformaci profilu. P@&-m
feném povrchu se posouva rovrwnou rychlosti mirici dotek s velmi malym zaoblenim
hrotu, gipadré se posouva kontrolovana plocha poékicim hrotem. Zrany vySkoveé po-
lohy n¢ticiho hrotu, zpsobené nerovnostmi povrchu, mnohonasabwtSuji rekterym z
fyzikalnich princig. Tyto zmény se bd’ zaznamenavaji ve tvaru profiloghainebo se u
elektrickych metod fevadji na analogoveé zimy nagti nebo induknosti. Zneény elek-
trického signalu jiz umaiji snadné vyhodnoceni jedné nebo libovolnéhtiipoharakte-

ristik drsnosti povrchu, definovany v norméach.
Profilograf — dotykovy gistroj, u rthoz je vysledkem gteni graficky zaznam profilu.

Profilometr — pristroj vyhodnocujici automatickykteré z normalizovanych charakteristik

drsnosti povrchu..

Profilomér — jednak kombinovanyifstroj profilometr-profilograf a jednak obetdotyko-

vy pristroj na n&ieni drsnosti povrchu.
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Mechanicko-optické dotykové profilografy

M¢tici hrot naklani  zmeéné polohy es pakovy pevod zrcétko a tim vychyluje
odrazeny sételny paprsek, ktery vyt¥ana fotografickém materialu i8eny obraz profilu

povrchu. Jednim z nejzn&fich gistroji tohoto druhu je Leitz-Forstir profilograf.

Pristroj pracuje cyklickym krokovym Zigobem. Safirovy hrot je zdvihan elektro-
magnetem # frekvenci 50 az 100 Hz, synchronizaci posuvu ketad néfenou sodasti

a posuyv fotografického filmtidi elektricky motorek.

Dotykové profilordry s mechanicko-elektrickynigvodem

Tyto profiloméry pati dnes mezi nejrozZ&nsjSi pristroje. Jsou velmiiesné, maji
velkou citlivost, umoi#uji vyhodnocovanitiznych normalizovanych charakteristik drsnosti

povrchu.

Bezdotykova metoda

Vhodnou alternativou #teni povrchu dotykovymi profilometry jsaaptické meto-
dy. Jedna se o bezdotykové&imni, ¢imz je vyloweno poskozeni éiieného povrchu. Do-
tykovy hrot je nahrazen 8telnym paprskem, ktery se odrazi nebo rozptylujendigeném
povrchu. Interakce mezi &elnym paprskem a povrchem zavisi na vinové déletas
drsnosti povrchu a vlastnosteckieného &lesa. Hloubka vnikani gtelného paprsku také

ovliviiuje vysledek réeni. Tato hloubka sedi podle sotinitele absorpce materialu.
IntenzitaE(z) v hloubcez je vyjadena vztahem
E(z) = E exp(- 02), (8)
kde Eo— intenzita v hloubce
o - absorgni koeficient, ktery zavisi na dopadajici vinovécdé

IntenzitaEo v mis€ dopadu na povrch je pa@mdopadajiciho sitla k jeho odrazu.
U kowvi jsou sodinitelé absorpce a odrazu ob&aorysoké. Pro jiné materialy jsou naopak
oba sodinitele nizkeé tak, Zze velky podil dopadajicih@ttv pronika do materialu. Nicmeé-
né v piipact vrstveného povrchu iize dojit k vicenasobnému odrazuizmych hloubkach.

Tato zn¢na ovliviiuje optickou délku drahy a tim igfeni [4].
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Jina g@icina negesnosti se ii¥e projevit pitomnosti malych nepravidelnosti, jako
jsou vystupky s malym pologrem vrchoti, nebo trhliny a diry. Tyto nepravidelnosti mo-
hou vyvolat difrakni (ginek, coz niize ovlivnit vlastni nifeni. Také sklony (Uhly) textury

povrchu jsou v dsledku odrazivosti kritickym misteméireni.

Metoda s¥telnéhorezu

Ze zdroje sutla prochazeji paprsky zelenym filtrem a kondeemur Rovnobzny
svazek paprskje omezen gtbinou do tvaru velmi tenké &telné roviny a je promitan
soustavouiocek objektivu pod Ghlem 45na mereny povrch. Rmikem sételné roviny
nerovnostmi povrchu vznikne obraz profilu Sikmé&bau nerovnosti plochy, ktery se pozo-
ruje druhym mikroskopem se stejnymi optickymi vtexsttmi, jaké ma ostlovaci mikro-
skop. Metici okular ma sklefmou destiku s nitkovym Kizem a pomocnou stupnici s mi-
limetrovym dlenim, orientovanou k nitkovémuiki pod Ghlem 4% Nat&enim néticiho
okuléru Ize nastavitiznou polohu nitkovéhoike k prondtovanému profilu. Vzhledem
k tomu, Ze hloubka ostrosti mikroskoe mala, zaostije se pouze jedna strana obrazu
swtelné Strbiny a na tomto profilu se nitkovymigem a mikrometrickym Sroubemeéiit

ciho okularu miti vySky nerovnosti povrchu.

Interferereni metody @¥eni drsnosti povrchu

P¥i méieni drsnosti jem# obrobenych povrah nag. brousenych, superfiniSova-
nych, le&nych apod., jsou profily zji8hé i nejdokonalejSimi profilogny vzdy do ukité
miry zkreslené technicky pouzitelnym zaoblenigtiaich hrofi. V takovych pipadech Ize
nejpresreji mefit nerovnosti povrchu mensi nezuin jen optickymi interferetnimi meto-
dami. Nejmensi vySka nerovnosti povrchtiitelna optickymi interferedmimi metodami
je omezena vinovou délkou pouzitétho monochromatick®étla, charakterem nerovnosti
meéteného povrchu, drsnosti a porovnavaci plochy. gidil@odminkou pro interferéni

meéieni je mala drsnost povrchu a jeho dostadeodrazivost sitelnych paprsk.
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Pouziti plastickych otigkpro nereni drsnosti povrchu

M¢éteni drsnosti povrchu dotykovymi profilamy i optickymi meticimi metodami
je ¢asto omezeno nebo znemeua celouradou divodi, nag. hmotnosti a rozsmy sou-
¢asti, nepistupnosti ploch pro metody, které jsou k dispgzitirobek je upnut na stroji a
maji byt na 8m provedeny dalSi operace atd. Byl proto hledartimgpzpisob stanoveni

drsnosti povrchu strojnich s@asti prostednictvim negativnich otigknerovnosti.

Otisky reliéfi musi byt: ¥rné az do zlomku mikrometru, dostate silné, aby se po
odctleni od povrchu nedeformovaly, dostate tvrdé, aby nitici hrot alesp pii jednom

meéieni nepoSkodil jemnou strukturu otisknutych nersthf2].

1.1.4 Presnost a drsnost satasti forem

U vyrakénych dili forem je danaigsnost a jakost povrchu vyrobnim vykresem a
technologickym postupem. Jednotlivé vyrobnfisgby umo#uji dosdhnout jen ditych
hodnot drsnosti povrchu (vyjéehy v Ra, Tab. 1).#znalosti hodnot poZzadovanych vy-
kresem a dosazitelnym vyrobnimigpbem, je pak uz snadné stanovit vyrobni technelogi
i s prislusnym vyrobnim zZé&enim. Mezi drsnosti opracovani ggnosti je vzajemna vaz-
ba, jak ukazuje (Tab. 2) [1].

Tab. 1 Drsnost povrchu — informativnighled hodnot drsnosti povrchu [1]

Zpusob vyroby Dosazitelna drsnost Rajim]

Frézovani 16az125
Vrtani 16az12,5
VystruZzovani 0,8az 3,2
Zahlubovani 0,8az6,3
Vyvrtavani 0,4 az6,3
Broueni celni 0,4 az 3,2
obvodové 0,1az3,2
Elektrojiskrové obrééni 1.6 az 3,2
Honovéani 0,1az0,8
Lapovéni 0,05az0,4

SuperfiniSovani 0,05az0,2
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Tab. 2. Optimalni drsnot povrchu prézané stupd presnosti a obrani [1]

Stupei prresnosti IT

Zpusob obrabni
4 5 6 7 8 9 10 11 12
\% ¢elni a yélco- 32| 32 6,3-
% vou frézou 1 ’ 12,5
N
ft) drazek 32 | 6.3 25235
Vrtani v gipravku 12,5 12,5
Vystruzovani 0,8 0,8 1,6 3,2
Vyvrtavani 16/ 1,6 3,2
5 na plochatelni 0,4-
o) 04| 04 d,8
Honovani 0,1
Lapovani 0,05 0,1

1.1.5 Tvarové uchylky

Geometrickou fesnost povrain udava u rovinnych plochchylka rovinnostiu ro-

tatnich ploch je dana hodnotaichylky valcovitosti nebo kruhovitasfivarové Uchylky

M éieni rovinnosti ploch

e

Uchylka rovinnosti plochy je ne}tsi nangiena vzdalenost skuteé roviny od ro-

viny obalové [10]. Stanoveni uchylky rovinnosti lgeovadt fadou metod, kdy jako nej-

¢asgjSi jsou pouzivany:

a) meétreni dvoubodovym gficim mistkem a vodovahou,

b) méteni na sotadnicovém niricim stroji,

c) métenim uchylkordrem od pimé desky
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M éieni uchylek kruhovitosti

Uchylka kruhovitosti je definovana jako n&f®i nandtend vzdalenost skutieé
kruznice gicného péfezu od obalové kruznice stejnéhdijezu. Ke stanoveni uchylky se
pouZzivaji pistroje s vetenem nebo otoym stolem (fy Tailor Hobson, Hommel Tester
Form apod.) vyuZivajici radialni metody a dynamiokgtody, které jsou zaloZené na prin-

cipu chni terénu viny rotujici saiasti [10].

M éreni Uchylek véalcovitosti

e

Uchylky vélcovitosti definujeme jako nejii vzdalenost mezi skuteym valco-
vym tlesem adlesem vzniklym jako obalova vélcova plocha. Stamdwélcovitosti se

negastji provadi d¥ma zpisoby:

a) mezi hroty — pi nastaveni sning@ na jmenovity rozgr sowésti se ¥tsinou zji§'u-

ji uchylky kruhovitosti v jednotlivych ii¢nychiezech,

b) pfistroji s wetenem nebo odmym stolem (Hobson-Taylor, Hommel-Testerkie:
ni je obdobou stanoveni kruhovitosti, rozdil jerevedeni ndteni, které se v tomto

piipact provadi v gkolika pricnychtiezech [10].

1.2 Hodnoceni zbytkovych nagti

Zbytkova napti vznikajici po technologickych operacich jsounjgd z kritérii pro
posuzovani stavu a vlastnosti povrchové vrstvy bkwo Nagti miZzou byttahové (+)
nebotlakové (-). Znalost charakteru néfového stavu, spolu se znalosti dalSich vlastnosti,
se stava zakladnimrgdpokladem pro stanoveni podminek vysoké provqasiehklivosti a

Zivotnosti sodasti [4].

Ucinek nagtového pole sotasti ovliviiuje vyraznym zpsobem jeji funkni viast-
nosti. Je proto nutn&eSit problémy: charakter n&ového pole v povrchuipvyrobnich
operacich a @eni vlivu zbytkovych nafii na odolnost saiésti proti opatebeni, korozi,

na zvyseni spolehlivosti — jinymi slovy na jejiaimkci.
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Napsti, které Zistavaji v sotiasti i po odstrani piciny ktera je zjsobila, jsou na-
péti zbytkova Po technologickych operacich jsou tato éiapzloZzena nerovno#nng, tj.

pouze v witém objemu (vrst¥) materialu sotasti:

1.2.1 Pri¢iny vzniku zbytkovych napéti

Zbytkova napti miazou vznikat pod obrobenym povrchem jen tehdy, jaidel
v povrchové vrst¥ k plastické deformaci. Smysl zbytkovych sdptah nebo tlak) zavisi
od toho jak k deformaci doslo.

Mohou zde psobit nasledujici faktory:
- nerovnomdrna plasticka deformace vyvolana silovydinkemrezného Kli-
nu,
- nerovnondrneé tepelné ovlivéni (oh’ev nebo ochlazovani) obrobku,
- nerovnomdrna fazova transformace nebo wwani novych strukturnich
slozek,

Zbytkova napéti vznikajici nerovnomérnou plastickou deformaci. Tyto napgti
jsou charakteristické pro technologické procesktemych dochazi k plastickémugtvée-
ni povrchové vrstvy, zatimco material jadra je peozré deformovan. R tomto procesu
vyrazré nedochazi k vyraznému zvyseni teploty. Tedy, jadopirezny nastroj p nizkych
teplotdch na obr&ny povrch, dochazi vtenké povrchové véskvplastickym deforma-
cim. ZvySeni objemu plasticky deformované vrstvysgbuje pitlaceni dotykovych nede-
formovanych vrstev zakladniho kovu (jadra), kteeétisn pruzg deformuje. Po skaweni
procesurezani se prugndeformované vrstvy snazi zaujmouitvpdni polohu a fisobi tla-
kem na vrchni deformovanou plochu. Tim vyvolajpowrchovych vrstvach tlakové zbyt-
kové nagti [22].

Podstata vznikuéthto nagti se da vyjatit nasledovl. Na zjednoduSeném tvaru
pracovniho diagramu ét8iny konstruknich materialu (Obr. 11). MozZno havtoo tom, Ze
jako zatiZzeni fesdhne mez kluzu (Obr. 11 bod A), po odét deformace neprobiha
podle mvodni Kivky, ale po Kkivce (@iblizné ptimce) AB, kterd je rovnaizna
s primkovoucasticary realného diagramu.

V odlelteném stavu je vzorek trvale deformovan o hodnotu:

En=E& ~ & (mm) )

zv
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napétl o

Elw pomerne £
£l prodlouZent

Obr. 11. ZjednoduSeny pracovni diagram materi-

alu s vyznéenim trvalé deformace [23].

Vznik zbytkovych nagti je mozné firovnat k pruzg plastickému ohybu nosniku,
kde sted je namahany elasticky a v krajnich vlaknech al&Splastické deformaci a po

odlekgeni k trvalé existenci zbytkovych n#p

Zbytkova napéti zpusobené nerovnordrnym ohirevem.Vznikaji jak je sotastka
nerovnondrné ohiata nebo ochlazovanardéstavu o konkrétni velikosti n&pje mozno
vytvorit na zaklad zjednodusSeného vypm nagti z teplotnich dilataci. P ohievu povr-
chové vrstvy materialu o délce | z tepl@y na teplotud, dojde k jeho prodlouzeni o hod-

notuAl.
Matematickeé vyjateni prodlouzeni:
Al =la(e,-0,) (m) (10)
kde:a - koeficient teplotni roztaznost?@?),
| — pivodni délka, (m),
O, — pasateni teplota, {C),

O, — kone&na teplota, C),
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ProtoZe povrchova vrstva je p@vepojena s materialem jadra, kteféstava chladné a ne-

roztahuje se, vznikaji v ni tlakové réipo velikosti:

og=¢E= AI—' E=aE(0,-0,) (MPa) (11)

kde: E — modul pruznosti v tahu (MPa).

P¥i dosazeni wité teploty, je material v plném plastickém stavoaggti jsou nulo-
vé. V procesu ochlazovani povrchové vrstvy dojdejiknu zmenseni, plastické deformaci
a vzniku tahovych vnihich nagti. Tyto tahové nafii jsou vetSi jako vnihi nagti vzni-
kajici pri ohtevu, protoZze modul pruznosti ochlazené vrstvygjgijako modul pruznosti v

ohfatém stavu.

Rozdil mezi hodnotou vifitich tahovych nafi pri ochlazovani a vnihich tlako-
vych nagti pii ohfevu utuje hodnotu teplenych zbytkovych tahovych ¢tap povrchové

VISt\E.

Vypocet tepelnych nafhi podle rovnice (11) je jen orierta, protoze pedpoklada
mezi vrEjSi zalfatou a pilehlou vnittni vrstvou prudky tepelny spad. Ve skiresti se tu
teplota plynule zmensuje od nejvice ik vigjSi vrstvy k chladné ilehlé vrst\. Stejre

jako tepelny zdroj f obrakéni nema bodovy, ale plosny charakter.

Podob#g jako g silovém pisobeni na povrchovou vrstvu vznikaji zbytkovadap

jen tehdy, jak:
o,=a.E(0,-0,), o>Re (MPa) (12)
kde: R - mez kluzu obraimého materialu, (MPa).

Jak vtomto vztahu zanedbame ¥l ©, pro jeji ponérné malou hodnotu, je mozno

Z rgj vyjadrit teplotu olfevu povrchové vrstvy:

0=t (c) (13)
a.E
ktera jak se fekrati, vznikaji tepelné tahové zbytkova wtip
Zmeéna veltin Re ia.E, probihajici i ohrevu, téndt neznéni hodnotu porru Reb.E,

coz dovoluje p pouZziti tohoto vztahu vliv dievu zanedbat.
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Hodnota tepelnych zbytkovych tahovych #i@ps zavislosti od teploty dievu povrchové

vrstvy kovu niize byt utena ze vztahu:

o= E{aN S} _Eij (MPa) (24)

N

kde: E - modul pruznosti v tahu ob&akho materialu, (MPa),
O - teplota obevu povrchové vrstvy’C),
a - koeficient teplotni roztaznost?G™),
En — modul pruznosti obr&ného materialuip dané teplat, (MPa),
Re — mez kluzu povrchové vrstvy kovu (zp&wd), (MPa).

Tento vztah je pouzitelny jen tehdy, kdyéi pahati kovu, povrchové vrstvy nevyvolavaji

se v ni fazovéigmeny [22].

Zbytkova napéti zpisobené znminami struktury. V povrchové vrst¥ vznikaji z divoda
raznych neérnych objend jednotlivych struktur. Saméejmé se musi jednat o kovy a jejich
slitiny, které jsou schopné fazovyckepen. Vytvoreni novych struktur v povrchové vrstv

obrobku z oceli vede k vytveni strukturnich zbytkovych néip.

Kazda technologicka operace owlije vznik a pestavbu zbytkovych nafi
v takovém rozsahu a hloubce, v jakém je schopnalayylastickou deformaci. Ve zbyva-
jicim objemu dochazi k superpozigichto nagti se zbytkovymi nagtimi, vyvolanymi

piedchozimi operacemi [4].

Obecr Ize uvést, Ze zbytkova néppo technologické operaci jsou ovldma :

- vlastnostmi obr&ného materialu a zénami, které nastavaji v materialu
béhem procesiiezani,

- silovymi &inky vyvolanymifeznymi silami, které jsobi v povrchové
vrstw¢ obrobku

- teplotnim polem, které vznik&ipgrezani v dsledku plastické deformace

a teni.
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1.2.2 Rozdéleni zbytkovych napsti

Z hlediska velikosti a rozsahu oblasti posuzovani zbytkovych n& je mozné je

rozclit do nasledujicich skupin:

- zbytkova nagti 1. druhu (makroskopickaktera zahrnuji oblastétsiho
poctu zrn; vnitni sily a momenty spojené se zbytkovym dtap jsou
v celé oblasti v rovnovaze a jakykoliv zasah do tétvnovahy ma za

nasledek makroskopické 2nmy rozneru;

- zbytkova nagti 2. druhujsou pozorovana v oblasti jednoho zrna nebo
¢asti zrna; vninni sily a momenty jsou v dostatg velké oblasti

Vv rovnovaze a jeji poruseni vede ke vzniku mikrqsglké deformace;

- zbytkova nagti 3. druhujsou pozorovana v mikroskopické oblasti zahr-
nujici rekolik atomovych vzdalenosti; viiti sily a momenty ve sledo-
vané oblasti fedstavujicicast zrna jsou v rovnovaze a jejim porusenim

dochazi k ultramikroskopickym zmam rozngru [4].

Ve skuténych sodastech se vykytuji séasré vSechny uvedené druhy zbytkovych
napsti. Z hlediska studia vlastnosti povrchovych vrspevobrakni jsou nejvice vyznamna
zbytkova napti 1. druhu. Jejich znalost slouzi k optimalizagbradikci funknich vlast-

nosti opracovanych soéasti [4].

1.2.3 Metody pro zjiStovani zbytkovych nagti

VSechny metody zji®ovani zbytkovych je mozné rodd na destruktivni, polode-
struktivni a nedestruktivniMetody zji¥ovani zbytkovych nafi je mozné také roztit

podle zmisobu utovani napti naanalytické — vypetovéa experimentaln(Tab. 3).

Destruktivni metody jsou zaloZeny n&ieni deformaceip odstraiovani vrstvy materialu
se zbytkovym natiim. Polodestruktivni metody umidji pouzit sodast i po jejim zrire-

ni. Nedestruktivni metody neoviiuji sowast i jejim meieni.
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Podle principu je mozné metodytani zbytkovych nafii rozcklit na:
- mechanickémeéireni deformace),
- fyzikalni(méteni znén viastnosti),

- chemickgzmeny vyvolané chemickymi procesy).

Podle charakteru &ené velkiny se jedna o metody

- primé

- nepimé —zbytkové napti se uti podle zneny jinych velgin.

ZjiStovani zbytkovych nafti se provadi hdi v tésné blizkosti od povrchu, nebo
v celém piifezu sodasti. Podle napjatosti je mozné&imnim stanovit napjatogtrostou,

rovinnou, nebo prostorovou
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Tab. 3. Metody zji®vani zbytkovych n&p [4].

zmeéna chemické aktivity

zmena struktury

Metody zji¥o-| Tvar sou- Zpusob n&treni
vani zbytkovych casti
napsti
deformace pasku zmeéna délky
3 zmena zakiveni
plochy tvar
vrtani dr valcova dira
mezikruZzi
zmeéna rozngru valce odstraimi povrchové
vrstvy
rozfiznuti trubky
o odstrarni povrchové
Mechanické ) trubka vrstvy
rotani tvar
odstragni vnitrni vrstvy
roztiznuti
krouzek zmena Kivosti
podélné pasy z krouik
metoda siti deformace &it
obecny tvar kiehké laky vznik trhlin
kiehké modely vznik trhlin
Fyzikalni RTG difrakce vzdalenost meziatomg
vych rovin
Fyzikalni ultra- | opecny tvar zmena rychlosti
zvuk Sireni vin odraz vin
vnitini tlumeni
zmena potencionalu pro
chéazejiciho proudu
Elektrické obecny tvar zéma proudu zmena velikosti viivych
proudi
zmeéna indukniho toku
Magnetické obecny tvar Zina magnetizmu magneticka indukce
zbytkovy magnetizmus
Akustické obecny tvar proz¥itelnost ¢etnost akustickych emidi
Chemické obecny tvar difuze vodiku trhliny na povrchu
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Mechanické metodstanoveni zbytkovych na&i jsou zaloZzeny na &eni deforma-
ce vyvolané poruSenim rovnovahy wnith nagti pi odstrarni ¢asti objemu (vrstvy)
soutasti, tj. porusenim jeho celistvosti. Ze &ené deformace se stanovujémérna hod-
nota napti. Nevyhodou d¢chto metod je posSkozeni s@sti a uéeni pouze pmeérnych
hodnot napti 1.druhu. Nkteré metody odflovani vrstev neboasti vzorku mohou vyvolat

piidavna nagti, ktera potom zkresluji vysledekéieni.

Jednotlivé metody se od sebe liSi tvarem zkuSabwiorki, metodou vyp&tu a

moznostmi stanoveni jednoosé nebo viceosé napjatost

Slozky napti pro stanoveni stavu napjatostii@tpaeni nérené sotasti se nedaji
mefit primo, ale z jejich projev. Negasgji to byva pongrna deformace (poénné pro-
dlouzenie nebo skosy). Pomoci vztalh mezi nagtim a deformaci Ize tit napjatost ve
sledovaném mist K tomu je ale nutnd znalost materialovych konstgko je modul

pruznosti a Poissonovéislo.

NejznangjSi mechanickou metodou pro vys zbytkovych nagti je metoda Sach-
sova, vypracovana v r. 1927 pro ratasowasti. Tato metoda byla odvozena pro jednoosy
stav napjatosti, ale po&jilbyla zpracovana i pro teni napjatosti rovinné a prostorové. Na
ploché souasti — desce — se zbytkova sayzjistuji tak, Ze se postuprodstraiuji tenké

vrstvy a néti se zndna zakiveni, ktera ovliviuje vysledky vlastniho wieni.

1.2.4 Metoda vrtani dér

Tato metoda umaitije provadt analyzu rovinné napjatosti na povrchu &mii i

postupném odvrtavani a také stanoveni gradientétinaploubce materialu (Obr. 12)
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Obr. 12 Zména uvolrni radialni a teéné
deformace ve znamé vzdalenosti oedit

desky

Podstatou této metody je uveéini zbytkovych nagti vyvrtanim diry o piméru 1az
4 mm do hloubky 1 az 1,5 nasobkuiperu vrtané diry. NaruSenim vl rovnovahy na-

péti dojde k deformaci materialu v okoli vrtané diry.

Uvedenou metodou lzedifit pouze nati 1.druhu.

Po uvolréni zbytkového nafii je treba utit velikost vzniklé deformace v okoli vyvrtané
diry. Nejwtsi deformace je na jejim okraji a sesdovanim vzdalenosti od jejiho okraje
klesa — viz Obr.12.

Pro n&teni velikosti deformace se pouziva v@suk piipadi tenzometi. Pro tyto
Gcely byly speciald vyvinuty tenzometrickéizice tvaené temi nmeticimi méizkami poo-
toenymi \ici sobs o 45 (Obr.13).

Po nalepenitizice je v ptis&iku jednotlivych tenzomeidrvrtana dira pro uvokmi
napsti. Podle usptadani je ejmé, Ze neni moznédiit deformaci na okraji vyvrtané diry,

ale az v utité vzdalenosti od jejiho okraje. To ukazuje na giaitlivost této metody, pro-
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toZe v zavislosti na gméru vrtané diry, vzdalenosti a roZm meéfici miizky je meéreno

pouze 25-40% uvolimé deformace.

Tato zkuSebni metoda vyuZiva postupy pro stanovepytkovych nagti
v povrchoveé vrst¥ odvrtanim diry ve g&du tenzometrickéizice o hloubc& = 0,4D, kde

D je stednipramér kruZnice (Obr.14).

Obr. 13. Rozmighi tenzomeir

Obr. 14.Tenzometrickaizice
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Je-li tlou§ka zkouSeného materialu mensi nez 1,2D, potom &rthra prochazi
pies celou jeho tlowku. Roznéry tenzometrickéirzice a doporéené pameéry diry jsou
uvedeny v (Tab. 4).

Tab. 4. Rozdry tenzometrickéizice a dopordene primery diry (symboly D, GW, GL 1R
R;, Do — priimér vrtané diry)[4]

Rozn®r razice D GW =GL R R> min Dy
Zakladni vztah D 0,309 D 0,3455 O 0,654 0,3D
Jmenovity 2,57 0,79 0,89 1,68 0,77
rozmer 5,13 1,59 1,77 3,36 1,54

10,26 3,18 3,54 6,72 3,08

Vyznamn@ je soustdnost vrtané diry sefstiem tenzometrickéiZice. Ta by nila
byt + 0,004 D, coz odpovida hod®at 0,025 mm. Chyby nesouososti obatr chohou

vyznamr ovlivnit vypoctené napti [4].

Tato zkuSebni metoda se vyuziva pro &jiszbytkovych nagti v blizkosti povrchu
sourasti. Obecd se da pouzit vSude, kde nedochazi k vyraznygnam vlastnosti materi-
alu v jeho hloubce. Protoze se jedna o vyvrtang dimalém piméru, nemohou pak

ovlivnit funkéni vlastnosti zkousené s@asti. Ripadré je mozné tuto diru odstranit.

Stanoveni zbytkovych nai je ovlivnéno fadouciniteld, jako je nap. samotné zho-
toveni diry, zndteni deformace pomoci tenzonigtpouzitym néticim zd&izenim a vypo-

éetni technikou.

Dulezité je také fiprava povrchu sasti ed nalepenim tenzometrickézice,
protoZe tato mze ovlivnit stav zbytkovych vnesenim réipdalSich, také zema teploty

v okoli vrtané diry mize ovlivnit hodnoty nagienych deformaci.

U této metody je vyznamrehotoveni diryak, aby byla v prsetiku os jednotlivych
miiZek tenzometrickéiZice. vyvrtana dira by &a mit gresny kruhovy tvar, ostré okraje,

rovné dno a jeji s&d by n¢l byt totoZny se gedem tenzometrickdiZice.
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Jako optimalni se jevi vytveni dirycelni stopkovou frézowspvysokych obvodo-

vych rychlostech.

Celkova chyba v sa@bzahrnuje chyby vrtani (10%), chybyetani nagti (20%), chyby
pouzité vypgdetni metody (10%), chyby materiadlovych konstan€4l0

Celkova chyba uvedenymi vlivy @8%][11].

1.2.5 Metoda rentgenové difrakce

Pati mezi redestruktivni metody dieni zbytkovych napti. Tyto maji tu vyhodu,
Ze fi jejich pouziti nedochazi k poSkozeni &asti, ale jsou natméjSi na gistrojove vy-

baveni.

Difrakce mize nmefit zmeny mrizkové vzdalenosti jen do hloubkygkolika mikro-

meti, tj. jen ve velmi malé povrchové vrgtmaterialu.

Metoda umoi#iuje zji¥ovat nagti ze znén vzdalenosti atomovych rovin krysialkteré
nastavaji v tisledku plastické deformace. Zny vzdalenosti atomovych rovin jsou ovliv-
novany vSemi druhy napjatosti, takze rentgenografichketodou se zjisije celkové nag

ti, véetns nag@ti 2. a 3. druhu, zatimco mechanické metodyjiipouze nagti 1.druhu.

Zakladni podminkou pro difrakci je, aby pro ndhobdrientované krystaly spbva-

ly jejich krystalické roviny Braggovu rovnici:
n.[A =2d[sing (15)
kdeA - vinova délka zé&ni
n —+ad reflexe ( nasobna konstanta)
d — vzdalenost krystalografickych rovin

0 - Uhel difrakce

Z materialu po dopadu RTGighi jsou paprsky difraktovany ve svazku, kterfivo
kuzZelové plochy. Zrna ntizkové vzdalenosti vyvolanaipobenim vgjSich sil, nebo ji-

nym mechanickym stavem, nétmyvold znenu difrakéniho Ghlu. Toto zé&ni je zachyco-
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vano pomoci detektoru agvedeno na signal, ktery se dale zpracovava digitdlmeto-

dami.

Spolehlivé vysledky @eni je mozné ziskat za nasledujici¢bdmokladi:
- provadit vétsi patet mereni
- jemnozrnna struktura

- vhodre upravit povrch sotésti v mis¢ méieni.

1.2.6 Metoda Barkhausenova Sumu

Jinou nedestruktivni metodouétani zbytkovych nafii je vyuziti magneticko-

akustické emisa Barkhausenova Sunjd].

Barkhauseiiv Sum je vyvolan v magnetickych materidlech pohytsttn domeén.
Tento pohyb miZze byt vyvolan uplanim meniciho se magnetického pole ve zkouSeném
vzorku. Sum riZze byt zaznamenan ve fo¥nakustického Sumu, nebo ve farmapsto-
vych impul#i, které jsou indukovany v civce untisé v blizkosti povrchu vzorku materia-
lu. Magneticky Barkhausé&n Sum vznika od vratnychiemiséni doménovych &b, nebo
trhanym ot&enim vektai magnetizace doméniprysoké magnetické energ8um vznika
proto, Ze pohyb udkterych sén je vyvolan nagim a u jinych ne. Akustické impulzy vy-
volané naptim i zpisobujicimi pohyb $h domén mohou byt zaznamenany a vyhodnoce-
ny.

Zadnéa dalsi nagi nejsou vyvolana pohybem nebo @aim stn domén, protoze deforma-
ce podél jednotlivych os je nezavisla naéammmagnetickych momeint jsou-li tyto podél
0s. Magnetickd metoda Barkhausenova Suniageo vyuzivana pro &eni nagti , i kdyz

neni pimyslow dost roz&ena.

Kazda doména je magnetizovana podéitéino krystalografického séru magneti-
zace. Domény jsou odieny od sebe hranicemi, ozftwanymi jakodoménové ghy. Mag-

neticka energie Zysobi, Zze siny domén se pohybuji digdu a zpt. Aby doslo k pohybu
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sttny domény, musi tato na jedné stran¢tSit svij rozmer, zatimco na ogmé strag st-

ny dojde ke smr8hi. Vysledkem je zina v celkové magnetizaci vzorku.

KdyZ se umisti v blizkosti vzorku civka vodivéhaa a stha domény se pohybu-

je, jsou vysledné zémy magnetizace indukovany v civce jako elektrick@ulzy.

Magnetiz&ni proces je charakterizovan hysterezvlikou, ktera neni plynulg, ale je
tvofena malymi, geruSovanymi stupni, vyvolanymi pohybem magnetickgidmén pi
zavedeni magnetické energie. KdyZ jsou elektriokgulzy vyvolané pohybem domén spo-

jeny, vznikdSumovy signalnazyvany Barkhausén Sum.

Barkhauseiiv Sum ma vykonové spektrum, kter&ired od magnetizai frekven-

ce az do 250 kHz prcet8inu materidl. Dulezita je hloubka @reni.

Cinitelé ovliviiujici hloubku ndieni jsou: rozsah frekvenci analyzovaného signéaiusu
vodivost a permeabilita zkouSeného materialgieia hloubka se pro praktick&shani

meéni mezi 0,01 aZz 1,5 mm [4].

Jako vysledek magneticko-elastické interakce \en@ech s pozitivni magnetic-
kou anizotropii vyvolavaji tlakova néb snizeni intenzity Barkhausenova Sumu, zatimco
tahova nagti tuto intenzitu zvySuji. Tato skuteost je vyuzivana pro &eni zbytkovych

napsti. Toto méfeni umoduje definovat sir hlavniho nagti.

Dalsi dilezité charakteristiky ovlifujici Barkhauseiv Sum jsou vestruktue ma-
teridlu. Intenzita se plynule sniZzuje se &mami v mikrostruktée a roste s tvrdosti materia-

lu.

Pomoci magneto-elastické metody je mozné také dtadmopalena mista, #kka

mista, nitkké hrany na kalenych plochach, oduétié povrchy atd.

Praktick& uplaténi Barkhausenova Sumu je mozné&chto snérech :

- pro hodnoceni zbytkovych nép
- pro hodnoceni mikrostrukturalnich 2m
- pro kontrolu defekt, které vyvolaji bd’ zbytkova nagti, nebo zniny

mikrostruktury.
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2 TECHNOLOGIE POUZIVANE P RI VYROB E FOREM

AR 4

NejbézngjSi vyrobni metodou jaiiskové obraéni, které Ize pouzit pro vyrobu 80% fo-
rem. Zmsob obrabni se voli podle tvaru a rozmu obrakinych ploch, podle i@depsané

presnosti a drsnosti, podle obrobitelnosti materigéuiovosti vyroby.

2.1 Frézovani

Frézovani je obraiei metoda, P které se material obrobku odebirdtyotatejiciho
se nastroje. Posuv raptji kona sodast, gevazié ve snéru kolmém k ose nastroje. U
modernich frézovacich stfojsou posunové pohyby plynulegmitelné a mohou se realizo-
vat ve vech simech (obrabci centra, viceosé CNC frézk®ezny proces jeiprusovany,

kazdy zub frézy oezava kratkérisky prongnné tlousky [7].

2.1.1 Technologicka charakteristika frézovani

Z technologického hlediska se v zavislosti na apldném néstroji rozligrézovani
valcoveé (frézovani obvodem) &ézovanicelni (frézovanicelem). Od &chto zakladnich

zpisohi se odvozuji &které dalSi zfisoby, jako frézovardkruzni a planetové

Rychlareznymi frézami se dosahuj€éZmé drsnosti Ra = 6,3 az 1@&n, pii malé
hloubceifezu a malém posuvu jsou nejmensi drsnosti Ra aZlH2um. Obrabi-li se vSak
frézami se slinutym karbidem, maiji frézované ploobgastji drsnost Ra = 3,2 aZz 6}8n.
Jakostnim frézovanim jednonoZovou frézovaci hlavee pak dosahnout povrchu

s drsnosti Ra = 0,8 az 14, ve specialnichifpadech i drsnosti mensi nez (u8.

2.2 Brouseni

BrouSeni se pouziva zejména pro obralsoutasti s vysSimi poZzadavky n#éepnost
roznmera a tvah a jakost povrchu. Dale se brouSeni uplg @i obrakéni materiah, které
nelze jinymi obrabcimi metodami obrobit, nebo je brousici metoda bdapejSi nez jiné.
S rozvojem vykonnych brousicich nastraj strofi se vyznam brouseni roagje z pivodni

oblasti dokogiovacich operaci také na prodok obrakni [7].
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2.2.1 Technologicka charakteristika brouseni

Brousici proces ma zakladni charakteristiky podojatko jiné obraci procesy a
zvlast je blizky frézovani. B brouSeni vSak dochazi ke kvantitativnim i kvaiitaim
odliSnostem, které souvisi zejména s vlastnostiigiciho kotote areznymi podminka-
mi. BrouSeni se od frézovani odliSujeg@evsim iiznorodosti geometrického tvaru brousi-
cich zrn a jejich nepravidelnym rozngisim po plose brousiciho nastroje. Ubela zrn se
meéni a byva vesis zaporny. Brousici proces se uskiitge pri vysokychieznych rychlos-
tech (30 az 100 mi%3 a @i malych piitezechitisky (10° az 10°> mn¥) [7].

Od jinych zmisohi obrakéni se prace brousiciho kotmuliSi schopnosti tzv. samoo-
streni. Tato vlastnost brousiciho koteusouvisi s poiné malo pevnym zakotvenim
brousiciho zrna ve vaZtkotowe. V disledku zvySenfeznych sil na otupenych zrnech se

tato zrna vylomi a jejich funkciipbiraji zrna neotupena.

2.3 Elektroerozivni obrabéni

2.3.1 Technologicka charakteristika elektroerozivniho obabéni

Elektroerozivni obrami zahrnujetadu metod, které maji jeden spolg znak —
Uber materiélu je vyvolan periodicky se opakujicinmgletickymi, pop. obloukovymi vyboji

[71

Fyzikalni pochod ubru materidlu je velmi komplexni jev. Obib probiha na
dvou elektrodach odtenych jiskrovou mezerou velikosti 0,01 az 0,5 mrpoadenych
v dielektrické kapalit. Vyboj mezi elektrodami vznik& v mésnejsilrgjSiho elektrického
napstového pole, které vyt¥aionizovany (vodivy) kanal umajici prechod jiskry mezi

néstrojem a obrobkem — (Obr.15).

Kazda jiskra produkuje teplo dost&té k roztaveni nebo odigi malého mnoZstvi mate-

ridlu. Na povrchu istavaji mikroskopické kratery.

Celkovy proces odebirani materidlu se pak skl@&stajicich se impulsnich vy-

boji, statisticky rozloZenych po celé ploSe.
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Charakteristické parametry elektroeroze jsateny tvarem a velikosti energie im-

pulzt, pracovni mezerou a dielektrikem — (Obr.16).

Obr. 15. Princip elektroerozivniho ob-
rabeni

1 - generator; 2 - obrobek; 3 — pracov-
ni vana; 4 — pracovni kapalina; 5 —
pracovni mezera; 6 — nastrojova elek-

troda; 7 — posuv nastrojové elektrody

‘Doba vypouti
M
I T
Proud Proudovy vrchol
i 2
Sl i’H Cas
‘Dobs zapojeni  ——

', Doba zapolem i vypnuﬁ

piﬂ

Obr. 16. Casovy ptibeh impulzi
pri elektroerozivnim obrémi
a —cas ionizace; b ¢as vybijeni;

c —cas deionizace; d €as dolghu
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ObrakEni materialu probiha tak, Ze stejnénmy proud je dodavan do pracovniho
okruhu v pulzech, které majtvercovy pfib¢h. Fitom kazdy pulz vytv# jiskru. NaruSeni
materialu nastava v mistech vzniku vyboje mezi bkem a elektrodou. KdyzZ je elektroda
vzdalena od obrobku, mé& n#ip obvykle hodnotu 100 V. KdyZz se elektrodyilghizi
k obrobku, nastane ionizace @tigici kapaliny. KdyZ nastane vyboj, ndpklesne na nizsi

hodnotu. To se standiwzdalenosti elektrod 0,01 — 0,4 mm.

Material je naruSentpkazdém vyboiji, a to natavenim a otgraim, na obrobku i elektr¢d

se vytvdi krater.

Doba vypnuti (peruSeni) umozni, aby narusetéstice byly odplaveny z mista na-
rudeni proudici kapalino@as freruseni musi byt delsi néds deionizace, aby bylo zabra-

néno plynulému tvéeni vyboje ve stejném mést

Nastroj je neustéleifplizovdn posunovym mechanizmem k ploSe obrobkwwa s
casre vibruje. Vibrani pohyb vytvéi podminky pro vyboj a umaiije odstréovani zplo-
din odebraného materialu a vimu dielektrika v meze.

Vyboje jsou vyvolavany stejnosimnym proudem, posunovy a vilird pohyb je
obvykle vyvozen stdavym proudem. Jako dielektrikum mohou byt poultyké strojni

nebo transformatorové olefe petrolej; gedni firmy pisobici v této oblasti dodavaji i spe-

cialni dielektrika pro elektroerozivni stroje.

Dispozice usptadani elektroerozivniho obréi je na (Obr.17).

Servo Hlava nastroje
tizeni ;

Mikro

poéitad 5

© Zdro} &
proudu

Obr. 17. Obecna dispozice elektroerozivniho obnab
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2.3.2 Elektrojiskrové obrab éni

Elektrojiskrové obr&ni predstavuje z&kladni typ elektroerozivnich metod.atpl
nuje se pi vyrobe tvarecich zapustek, forem pro liti fignych nastraj, obrakni SK, na-

stroja pro lisovani plastatd. [7].

Pfi tomto zpisobu se vyuzZiva vyboje elektrické jiskry mezi ngsivou elektrodou a ob-

robkem.

Elektrojiskrové obraéni vnit'nich tvarovych ploclse provadi standardnim postu-

pem tak, Ze tvar nastrojové elektrody je negativivianem obraéné plochy.

Vyrazného zlepSeni moznosti elektrojiskrového ofmalbylo dosazeno zavedenim tzv.
vychylovai elektrod které umoZzni vychylovani elektrod do vSechégmToto gidavné
zarizeni umo#uje zhotoveni sloZifSich tvafi pomoci jednoduchych elektrod, sniZzuje spo-
tiebu elektrod korekci jejich Ubytku (nmaplirud 10H7 je mozno vyjisit trubkovou elek-
trodou ptiméru 6 mm). Rizné aplikace realizované vychyl@en elektrod jsou na (Obr.

18). Prorizeni obrabciho procesu se vyhodmplatni CNCridici systémy.

%
Vi

.

Obr.18. Elektrojiskrové obrami — aplikace

vychylovae elektrod
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Elektrojiskrovérezani dratovou elektrodonachazi uplatmi zejména $ vyrobe
stiiznych a lisovacich nastiioja @i déleni ultratvrdych materiéls minimalni §kou fezu.

Princip metody je na (Obr. 19).

Nastrojovou elektrodou vytvatenky drat, ktery se po vyléani opotebeni odviji pomoci

specialniho zdzeni a pes vodici zézeni prochazi mistenezu.

Prostor mezi obrobkem a dratem je zalévan dielgddri kapalinou — ionizovanou vodou.
Jako material pro dratové elektrody se pouziv@ ra mosaz, pro velmi jemn@zy pak
molybdenovy drat o iméru 0,03 az 0,07 mm. Pohyb sugosdtroje jefizen CNC systé-
mem, ktery zajiuje presnost odpovidajici nastrégaym pracim. Stroje jsou rovh vyba-
veny CNCiizenym naklagni dratové elektrody v rozsahu 0 aZ,3®7 umotuje vytreza-

vani kénickych tvat.

Obr. 19. Schéma elektrojiskrového
rezani dratovou elektrodou

1 — civka; 2 — napinaci kladka; 3 —
dratova elektroda; 4 - vedeni; 5 -

obrobek; 6 +izeny pohyb obrobku

Elektrojiskrové obr&ni je vhodné pro obr&hbi komplikovanych dutin, opracovani
tvrdych a kalenych s@asti forem, opravu a Upravu kalenych dutin a jatee. vyrobit i
komplikované tvary, které neni mozno vyrobit kl&gim tfiskovym obrdbnim nebo jen

velmi obtizrg.
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Pri feSeni nastrojové elektrody jielba vzit v Gvahu jeji material, vyrobu a djet
bovani Bhem daného procesu. Material elektrody ma mit wysailektrickou vodivost,
dobrou obrobitelnost, vysoky bod taveni a dostada pevnost, aby sefipvlastni praci

nedeformoval. Typické materidly na elektrody jsotdinwolfram, grafit.

Na opotebeni elektrody ma nejtsi vliv teplota taveni pouzitého materialu. U elek
troerozivniho obraimi se na elektradhodnoti opdebeni boki, opotebeni roli a opote-
beni konce elektrody. Z¢hto drutii opotebeni je opdebeni roli elektrody nejvyznam-

n¢jSi kritérium pro jeji Upravu (orovnéni).

K zakladnim metodadm zhotovovani nastrojovych etektpati obrakéni, lisovani, liti,

praskova metalurgie,igitani a galvanoplastika [7].

2.3.3 Anodochemické obrak&ni

Princip metody spfiva v tom, Ze obrobek je zapojen na kladny pohsjErného
proudu a malou silouffilacovan k hladkému povrchu rotujiciho kotogzaporné elektro-
dé). Do mista styku obou elektrod siévadi elektrolyt, ktery vytve pasivé&ni vrstvu, bra-
nici pgfimému kontaktu obrobku s nastrojem. Rotujici kétstira vytvdeny anodovy film
pouze v mist obrakkni. Na tomto mist dochazi na mikrovyvyseninach obrobku k jiskro-
vym vybojam a ke vzniku elektrickych malych oblaiukkteré rozruSuji obrainy material
svym tepelnym a tlakovymcinkem. Rozruseny material je z mista oléréibodvaen po-

vrchem kotode. Rivadknou kapalinou se anodovy film stale obnovuje a yglopakuji.

9] ]. I,l" e 'ﬂl | | . ) 2
o \\ ( | I|| I// "BT.J-J_
|III '\__ _’/ .'Il |: .:-
| 12
\__ _J///////////

Obr. 20. Principialni schéma anodochemického obndb

1 — nastroj, 2 — obrobek, 3 #ipod pracovni kapaliny
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2.4 Elektrochemické leStni

Elektrochemické leshi je proces anodického rozpaotriitmaterialu. Obramy mate-

ridl (anoda) a katodova elektroda jsou p@my do elektrolytu — (Obr. 21).

Hustota proudu je v mistech vystupky3Si (velky odpor anodové vrstvy v prohlubnich)
nez v mistech prohlubni a proto dochazi k intermmenrozpoudni a vrcholky nerovnosti
se postup&ivyhlazuji. Mnozstvi rozpudhého materialu zavisi na hustgroudu, teplat a

sloZeni elektrolytu, druhu obré&ieho materialu a na umisi obrobku v elektrolytu [7].

Obr. 21. Schéma elektrochemic-
kého lesni

1 — zdroj stejnosemného proudu,

2 — katoda, 3 — anoda (obrobek),

4 — elektrolyt, 5 - anodova vrstva
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3 STANOVENI CiL U DIPLOMOVE PRACE

Cilem diplomové prace je porovnani jakostnich dktaréstik dili forem vyraknych

raznou technologii, a hodnoceni vlivu technologidkpodminek na jakost povrchu.

M¢éteni budou provashd pomoci dotykové a bezdotykové metodifteni na pti zku-
Sebnich deskach w#tovaci formy s zn¢ obrobenym povrchem, coZz umuge vyhodno-

covat, porovnavat parametry drsnosti povrchu dagdivych technologiich obr&hi.

DalSi hodnoceni jakosti povrchu budou prairéd na pti plastovych vzorcich zoe-
nych materialu obrobenych frézovanim, u nichz bslddovan vliv technologickych pod-

minek na jakost povrchu. &eni budou provasha pomoci dotykoveho éticiho gistroje.

Pro porovnani kovovych materialu z hlediska jakgstvrchu budou na dotykovém
meéticim ristroji méfeny parametry drsnosti u sedmi vzibrlokortenych brousenim za

stejnych technologickych podminek.

Veskeré nargené hodnoty budou dale zpracovany pomoci statéticla grafického

vyhodnoceni.
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4 MERENI STRUKTURY POVRCHU ZKUSEBNICH DESEK

4.1 ZkuSebni desky

Funikeni plochy zkuSebnich desek byly obrobébgmi raiznymi technologiemi: les-

ténim, brousenim, frézovanim a elektrojiskrovym obréim.

Pri elektrojiskrovém obrami byly pouZzity grafitové elektrody. Z&nou velikosti
proudu i obrakEni bylo dosazeno dvouiznych dezéf na deskach (jengsi dezén, hrub-

& dezén).

Obr. 22. ZkuSebni deska
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4.2 Dotykova metoda néieni struktury povrchu

Pro (tely meteni a vyhodnocovani struktury povrchu dotykovyiiisipojem byla
zvolena profilova metoda hodnoceni, kdy profil pmhwr vznika jako prsenice nerovnosti
skut&ného povrchu s rovinou vedenou kolmo k tomuto plawr profilu se pomociip
stroje odvodi profil drsnosti (R-profil, DIN 477@}rofil drsnosti je pak zakladem pro hod-
noceni parameirprofilu drsnosti povrchu, tzv. R — parametProfil DIN 4776 je zakla-

dem pro hodnoceni parametzaloZzenych naikvce materidlového podilu.

4.2.1 Dotykovy méFici pristroj

Surftest SJ-301 od firmy Mitutoyo jerfiptroj na néteni struktury povrchu. SJ-301
dokéaze svym snimacim hrotengitih strukturu povrchu a charakterizovat ji pomaady
parametii podle fiznych narodnich a mezinarodnich norem. Vysledkyem se zobrazi
digitédlné a graficky na specialni na dotek citlivé ovladabfazovce (Touchscreen) a po-

moci vestayné tiskarny se vytisknou.

Hodnoty odéteny z tohoto fistroje jsou popsany v kap. 1.1.

Y

2. Vertikalni posuy hrotu béhem
s_mmnl se pfeméiiuje na elektricky
sig |

3. Elektrické signaly probihaji f

hodnoty nebo stalistické

5. Vytisknou se naméfené
vysledky,

raznymi vypo&iovymi procesy.

rsnost povrchu) se

4. \g'fsledky vypotth
(
zobrazi na displeji.

1. Hrot snimé povrch
vzorku (mé&fenou plochu)

.

smér posuvu snimade

o mmlo@i

~J snimaci hrot

Obr. 23. Schéma ériciho pristroje Mitutoyo Surftest SJ-301
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Tab. 5.Zakladni specifikace #ticiho gFistroje Mitutoyo Surftet SJ-301 [21].

Parametr

Hodnota

Max. mefici rozsah

30Qm (+ 150um)

Meieny profil

P, R, DIN 4776, MOTIF

Parametry réreni

Ra, Rz, Ry, Rt, Rp, Rq, R3Z, Pc, Sm, S, mrRiik, Rvk, RK,
Mrl, Mr2, A1, A2, R, AR, RX, Lo, PPI

Filtr

2RC, PC75, GAUSS

Délka mereni

0,25:0,8; 2,5;: 8 mm

Patet vzorovych délek

1,3,5alL

RozliSeni

0,0um (10 bitu)

Nastaveni stat. dat

igdni hodnota, max., min., sm. odchylka, vyhodno
GOING

cenf

4.2.2 Dotykové méreni struktury povrchu

M¢éteni bylo provedeno na 1@zanych mistech desky. Na n&fané hodnoty se déle

aplikovala jednoducha statistika, a to aritmetighymeér X, smérodatna odchylkas a

rozpsti R.
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LeSténa deska

Tab. 6. Narwené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro leStnou desku

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
[um] [ [pm] | [um] | [um] | [%] | [mm] | [mm]

<

0,10 | 0,82 0,24, 0,84 89,

0,10 1,01 0,23} 1,001 96,

0,13| 1,14] 0,7, 1,14 90,

011| 0,73] 0,24, 0,73 73,

0,07 057 0,09 057 81 4,00

0,08| 0,70 0,20 0,79 920

009| 060] 0,1 0,60 70,

008| 0,62| 0,0, 0,64 85,

0,10 | 1,01 0,24 1,00 950

e KeRe ke Re ke e keX=
o
o)
o

0,10| 0,87 0,13 0,87 92,

0,096| 0,807 0,12% 0,807 86,3

o

0,017| 0,197 0,02% 0,197 8,994
0,06 | 0,57| 0,08 0,54 26,400

|_\ .
Xla Xoooo\lowcn.boompg

Tab. 7.Nanerené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro legbu desku
(profil DIN 4776)

Mrl | Mr2 | Rpk | Rvk Rk
[%] | [%] | [um] | [um] | [pum]
900 | 82,00 0,23 0,19 0,2

(@8

=

20,00 92,00 054 042 04

21,000 91,00 062 0,22 03

8,00 | 8500 0,06 015 041

300 80,00 0,04 019 0,2

11,00/ 83,00 0,060 0,12 0,1

4,00 | 88,000 0,06 0,23 0,2

6,00 | 89,00 0,07 0,18 0,2

300 82,00 0,05 020 0,2

= .
Blo|w|~|o|o|s|w N (-5
A U N U+ O 50T

11,00{ 77,00 0,17 0,22 0,2
9,600| 85,400 0,180( 0,212 0,262
c 6,467| 4,993 0,21% 0,080 0,081
R 18,00 15,000 0,58 0,3Q 0,28
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BrousSena deska

Tab. 8. Narwené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro brousenou desku

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
[um] [ [pm] | [um] | [um] | [%] | [mm] | [mm]
0,31 | 2,29| 042] 2,29 73,0
0,37 | 2,36] 0,45 2,36 57,0
0,29 | 2,15| 0,38 2,15 46,0
036 | 2,34| 0,45 2,34 46,
030| 1,64| 0,37, 164 61,0
0,36 | 2,44| 0,44 2,44 60,0
031 2,01] 0,39 2,01 40,
0,39 | 2,13]| 047 2,13 51,0
0,33| 1,83] 0,40] 1,83 50,0
0,26 | 1,53| 0,31 1,53 54,
0,328| 2,072 0,404 2,072 53,8
0,041| 0,314 0,048 0,314 9,449
0,13 0,91 0,26/ 0,91 33,0

<

|_\ .
Xla Xoooo\lowcn.boompg

4,00

e KeRe ke Re ke e keX=
o
o)
o

o

Tab. 9 Nanvrené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro brouSsenou desku
(profil DIN 4776)

Mrl | Mr2 | Rpk | Rvk Rk
[%] | [%] | [um] | [um] | [pum]
500 | 93,00 0,17, 0,48 1,1

(@8

16,00/ 83,00 0,41 04% 09

13,00 88300 049 04% 09

10,00/ 8500 0,32 059 09

7,00 | 89,00 0,23 0,55 1,0

17,00/ 91,00 0,60 03% 0,9

12,00/ 90,00 0,33 042 11

800 | 93,00 0,300 0,25 1.2

700 | 8400 042 041 0,8

= .
Blo|w|~|o|o|s|w N (-5
N VN U= T VN N O+

12,00{ 90,00 0,26 0,42 0,9
10,700 89,100 0,353| 0,437 1,011

c 4,001 2,998 0,129 0,096 0,128

R 12,00 9,00| 0,43] 0,34 0,41
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Frézovana deska

Tab. 10. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro frézovanou desku

Ra Rz Rq Rt Rmr

Eps
éﬂ

4,81 | 22,72 591 22,72 36,(
4,514 23,714 5,559 | 23,71442,500
0,937| 5,069 1,098 5,060 12,4

2,69 | 15,23 3,11 15,28 41,

S

w
o

¢m. | [um] | [um] | [um] | [um] | [%] [mm]
1 | 527] 3240 664 3240 31,00

2 | 458 | 26,59 5,80 26,59 44,00

3 | 3091738 378 17,38 40,00

4 | 508| 2233 6,13 22,33 46,00

5 | 500 30,27 6,40 30,27 22,002,50 | 12,50
6 | 421 1969 501 19,69 39,00

7 | 513| 2334 6,00 2334 63,00

8 | 533 2525 639 2525 61,00

9 | 264 17,17 353 17,17 43,00

10 2

X

O

R

o

Tab. 11.Nan¥rené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro frézovanou desku
(profil DIN 4776)

Mrl | Mr2 | Rpk | Rvk Rk
[%] | [%] | [um] | [um] | [pum]

(@8

10,00f 91,00 4,95 3,86 13,84

10,00/ 87,00 4,02 10,29 16,95

7,00 | 97,00 3,60 2,04 19,7

)
9
19,00 94,00 7,18 5,14 15,48
.
8

11,00/ 88,00 3,79 11,48 20,49

8,00 | 86,00 245 3935 1548

9,00 | 86,000 3,23 393 17,12

11,00 63,00 4,46 8,64 6,28

9,00 | 86,00 3,16) 529 1590

= .
o@CD\lCDU‘I-bOOI\)HB

10,00 89,00 11,30 5,47 16,2

10,400 86,700 4,810 6,009 15,728

c 3,273( 9,117 2,622 3,086 3,834

R 12,00 34,000 8,85 9,44 14,46
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Elektrojiskrové obrab éni (deska s jemnym dezénem)

Tab. 12. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R pro

vyjisk‘enou desku s jemnym dezénem

Ra Rz Rq Rt Rmr

Eps
éq

¢ [um] | [um] | [pm] | [wm] | [%] [mm]
3,79 | 26,74 4,74] 26,74 440
4,82 | 24,39 581 24,39 53,0
3,95 | 2572 4,93] 2572 450
3,63 | 23,82 4,555 23,82 320
3,81 | 20,75 4,65 20,75 41, 12,50

3,72 | 22,59 4,70 22,5
3,87 | 26,99 5,12 26,9
4,04 | 28,01] 5,11 28,0
3,80 | 24,53 4,59 24,5 59,0
4,40 | 27,21 5,45 27,2 55,(
3,983 | 25,073 4,965 | 25,075 44,000
0,363 | 2,291} 0,412 2,291 9,7]
1,19 7,26 1,26 7,29 31,00

42,0
28,0
41,0

W T WO OO i 11N TW T4
SO OO OO o o o o o
N
a1
o

0o

| -
A [a XOOOD\IGU'I-bOOl\JHg

Tab. 13.Nanvrené hodnoty parametrzaloZzené na
kr/ivce materialového podilu pro vyjignou desku

s jemnym dezénem (profil DIN 4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[%] | [%] [ [wm] | [um] | [pm]
8,00 | 88,00/ 9,08 400 119
7,00 | 94,00{ 7,33 2,99 14,7
17,00 93,00, 8,11 2,60 127
13,00 90,00 7,72 498 12,0
16,00 93,00, 6,33 2,40 13,7
10,00 | 86,00, 10,4 6,18 13,9
6,00 | 93,00f 5,89 431 21,3
9,00 | 93,00 11,27 4,01 20,2
4,00 | 86,000 5,72 7,06 12,8

(@1

8,00 | 91,00] 5,92 3,89 16,7
9,800 | 90,70Q 7,777 | 4,242 15,02
4,264 | 3,057 195 1,496 3,35
13,00 8,00 5,55 4,66 9,4(

oo T ON WP oo © OO Ww P>

T |a xgooo\lovm.hwml—\'g
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Elektrojiskrové obrab éni (deska s hrubym dezénem)

Tab. 14. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro vyjiskenou desku s hrubym dezénem

12,808 87,034 16,341 87,034 25,600
1,620| 14,600 2,056 | 14,600 8,784
5,70 | 49,36 7,61 49,36 24,00

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m. | [um] [ [pm] | [um] | [um] [ [%] | [mm] | [mm]
1 13,52| 96,15 17,05 96,15 27,00
2 15,60| 115,5020,41| 115,50 16,00
3 9,90 | 72,03 12,80 72,03 37,00
4 12,04| 89,31] 1551 89,31 16,00
5 12,17| 94,30 16,78 94,30 15,008,00 | 40,00
6 11,66| 66,14 14,75 66,14 19,00
7 13,47| 95,31 17,46 95,31 27,00
8 12,17| 77,72 15,16 77,72 39,00
9 12,82| 74,93 15,78 74,93 31,00
10 | 14,73] 88,95 17,76 88,95 29,00
X
(&)
R

Tab. 15.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro vyjignou des-
ku s hrubym dezénem (profil DIN 4776)

Mrl | Mr2 | Rpk | Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] | [um] | [um] | [um]
1 9,00 | 93,000 12,9% 13,10 36,18
2 20,00] 93,00 30,74 14,82 35,83
3 12,00/ 89,00 20,93 10,92 42,46
4 14,00/ 92,00 16,84 14,37 36,05
5 20,00/ 94,00 32,68 17,75 4241
6 14,00f 93,00 24,0Y 16,96 42,16
7 12,00] 94,00 19,17 9,06 44,16
8 8,00 | 90,000 23,63 1358 39,43
9 18,00/ 91,00 19,03 10,47 27,23
10 15,00 87,00 21,62 16,94 38,J0
X 114,200/ 91,600] 22,166[13,767| 38,461
o 4,185| 2,319 5,998 3,006 4,976
R 12,00 7,00 19,783 8,69 16,93
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4.2.3 Grafické porovnani jednotlivych technologii obrakéni z hlediska parametru

drsnosti Ra a materialového podilu Rmr

100+

86,3

@ Ra [um]
B Rmr [%]

leSténi brouseni frézovani

Obr. 24. Porovnani technologii Ilesi, brouSeni, frézovani

z hlediska parametru drsnosti Ra a materidlovébdilp Rmr

100+

90+

80+

70+

60+

44,0 o Ra [pm]
B Rmr [%]

50+

40+

30+

20+

10+

jemné wjiskfeni hrubé wyjiskfeni

Obr. 25.Porovnani technologii jemného, hrubéhoskygini z hlediska

parametru drsnosti Ra a materialového podilu Rmr
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4.3 Bezdotykova metoda néieni struktury povrchu

Drsnosti zkuSebnich desek bylyiany bezdotykovym snimanim plochy ve 2D, tak
ve 3D reZzimu na nahodrvybrané ploSe bezdotykovym optickym profilometréficro-

Prof FRTod firmy FriesResearch & echnology

4.3.1 Bezdotykovy neFici pristroj

Opticky profilometr MicroProf FRT vyuZivaipméieni metodu chromatické abe-
race, ktera pét mezi metody koherentni optiky. Optickéiizaeni MicroProf FRT raze
mefit studovany povrch jak podél vybrané linie povrdhtomto gipad pracuje jako op-
ticky profilometr), tak na vybrané ploSe (v tomtidgadt pracuje jako zidzeni pro ndteni

3D topografie povrchu).

Princip ¢innosti optického profilometru MicroProf FRT v zakihim provedenim

s optickym senzorem CHR 150 N je nasledujici (@br):

£ Spektrometr

Obr. 26. princigiinnosti optického profilometru MicrProf FRT

Z — zdroj bilého sitla (halogenova vybojka), OV — optické vlak-
no, C —cocka s velkou chromatickou aberaci, P — studovany po-
vrch, Spektrometr — analyzuje spektralni rdedi intenzity s&t-

la odrazeného od povrchu
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Bilé swtlo ze zdroje Z je optickym vliaknem O\tipedeno ke spojné&occeC, ktera
v diasledku své velké chromatické aberace fokusuje jéist@omonochromatické slozky
bilého s¥tla do iizné vySky nad vztaZznou rovinou. Po dopadu na swampoyovrch P
vzorku je fokusované gtlo optimalré odrazeno z§ do zmirgné ¢oc¢ky a optickym vlak-
nem givedeno do miniaturniho spektrometru. Hodnota vénalélky maxima intenzity
swtla vystupujiciho ze spektrometru je pomoci kakibfaabulky gevedena na hodnotu

vzdalenosti mezi senzorem a povrchem vzorku (Ob. 2

I Senzor I

AN I A

z z

méfici rozsah

Spektralni rozdéleni intenzity odrazeného
svétla na vystupu spektrometru

Obr. 27. principcinnosti senzoru CHR 150 N

V této vzdalenosti jsou zahrnuty nejen vySkové weosti povrchu, ale i tzv. pracovni

vzdalenost senzoru od vztazné roviny.

Vzorek je umisin na skenovacim stolku, jehoZ velmi rychlyiagmy pohyb (ktery
je fizen specialt naprogramovanym procesorem) v definovanych lingold nepohybuiji-
cim se senzorem umindje ziskat idaje o topografii studovaného povrobjempodél zvo-
lené linie, ale z celé plochy. Z popsaného pringipmosti optického profilometru jefe;j-
mé, Ze senzor nesleduje svym pohybem profil povraluziskava pétbna data nezavisle

z kazdého r&¥iciho bodu. Tato skutaost vede k vysokeé rychlosticieni.

Vysledek ngteni ma formu vektordi matice hodnot vySkovych nerovnosti povrchu. Zis-

kava se v ramci #ificiho softwaru ,Acquire”, ktery umaitije:

» vybrat neéfenou linii¢i oblast povrchu (v této souvislosti je velmi @ita vizuélni

kontrola povrchu, kterou poskytuje se senzoremt&@&LD kamera)
* manipulaci se senzorethskenujicim stolkem

e nastaveni parametru snimani
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Zakladni parametry optického profilometru MicroPrBRT v provedenim s optickym sen-

zorem CHR 150 N jsou nasledujici:

Minimalni rozsah xy: 20@m x 200um

Maximalni rozsah xy: 100 mm x 100 mm

Métici rozsah z:

Vertikalni

Lateralni rozliSent:

rozliSeni: 3 nm

am

300m — 3 mm

Maximalni uhel sklofi povrchovych nerovnosti ketetini rovirg povrchu: 30°.

Tab. 16. Zakladni a vyhodnocovana délkanpeieni v zavislosti na Ra

Zakladni délka Vyhodnocovana délka
Ra (um)
Ir (mm) In (mm)
0,101 + 2,000 0,80 4
2,001 + 10,00 2,50 12.5

4.3.2 Bezdotykové sniméni plochy ve 2D

Bézné parametry drsnosti, které jsou nejvice vyudiy@ou uvadny jako 2D pa-

rametry, protoze jsou ptiany na zaklag jednoho profilu povrchu, ktery obsahuje infor-

mace ve dvou sénech (horizontalnim a vertikalnim).

Nastaveni fistroje:

krok:

One Section:

krok:

One Section:

frekvence:

Strength:

2um

2 000 béd4 mm
6.25 um

2 000 béd12.5 mm
300 Hz

50
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LeSténa deska

x =[0.800 mm, 4.800 mm]

Frequency [%]

Tab. 17. Vybrané charakteristiky textury povrchu P leStnou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[um] | [pm] | [pm] | [pm] | [%] | [%] | [wm] | [pm] | [pm]
0,275| 2,073 0,343 2,358 9,330 90,450,273 | 0,337 0,918

Height [um]

] LRI EESTTES PP RERTSIP IS RESSSPLIPS RESEIEE

z
Dislarca [mm]

Obr. 28. Drsnost povrchu 2D

25

Ao

in

k=)

2.5

0.0

-5

0.0
* [

0.5

Obr. 29. Histogram

Frequency [%]

-1.0 -0 0.0 0.5 1.4
z ]

Obr. 30. Nosn#&vka
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BrouSena deska

x =[0.800 mm, 4.800 mm]

Frequercy [%]

Tab. 18. Vybrané charakteristiky textury povrchu P brouSenou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[pm] [ [pm] | [pm] | [wm] | [%] | [%] [ [wm] | [wm] | [pm]
0,453 | 3,568| 0,574 3,814 11,7p60,550(0,553 | 0,583| 1,443
e e .85,
T

Dislance [mm]

Obr. 31. Drsnost povrchu 2D

a
z [um]

Histogram

Frequercy [E]

-1

a
2 ]

Obr. 33. NosnéAJka
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Frézovana deska

x = [2.500 mm, 15.000 mm]

Tab. 19. Vybrané charakteristiky textury povrchu P frézovanou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[um] | [pm] [ [pm] | [am] | [%] | [%] | [wm] | [pm] | [pm]
4,393| 23,751 5,683 | 31,624 17,200] 92,100 7,629 | 3,665 12,66B

Halght [um]

P ORO OO NOUOUO SUSOOO SOUU SO I

Cislarce [mm]

Obr. 34. Drsnost povrchu 2D

100
0.8 : : : : : :
B |- oo e e Rt e
£ o N A e s
= - : : : : : :
o [
:
=] . . . . .
0.4 [T PR A S S S
z oo 40 : : : : : :
| : : : : : :
Q2 f--gr o0 ----- LR EETLEE PP R Beenenees g AREEEELPREPL EEPLPPEPE T FERERERER
0.0 0 :
—-10 -5 1] 5 10 15
z [um] 7 [

Obr. 35. Histogram Obr. 36. Nosnéwka
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Elektrojiskrové obrab éni (deska s jemnym dezénem)

x = [2.500 mm, 15.000 mm]

Tab. 20. Vybrané charakteristiky textury povrchu P jemny dezén

Ra Rz
[em] | [pm]

Rq Rt
[em] | [pm]

Mrl
[%0]

Mr2
[%0]

Rpk Rvk Rk
[em] | [pm] | [pm]

4,069 | 38,275

5,272 | 52,384

9,550

87,85Q 6,039 | 5,835 12,274

) T s

] R RIS S S—

Haight [um]
o

40(------ TR TRRE JEFERE PR PER e T PERERS T PEERRE Tt se-

3]
Cislarce [mm]

Obr. 37. Drsnost povrchu 2D

=
o

o
m

o
-

o
CN]

&
=1

-1g o 10
z [erm]

20 0

Obr. 38. Histogram

Frequercy [%]

o0

an

=1)

40

20

—-10

8] 10 20 0
7 [um]

Obr. 39. Nosn#ka
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Elektrojiskrové obrab éni (deska s hrubym dezénem)

x = [2.500 mm, 15.000 mm]

Frequeney [%]

Tab. 21. Vybrané charakteristiky textury povrchu B hruby dezén

Ra Rz Rq Rt
[em] | [pm] | [pm] | [pm]

Mrl
[%0]

Mr2 Rpk Rvk Rk
[%] | [wm] | [pm] | [pm]

10,386| 89,694| 13,954| 109,065

19,685| 93,912| 25,805| 6,751 25,47B

Height [urm]

L R e e o

O O SO OO SO SOt I

Dislarce

[mm]

Obr. 40. Drsnost povrchu 2D

0.8

=
o

o
"

a
2]

oy
o

—40 —-z0 o 20 40
z (]

Obr. 41. Histogram

Frequency [%]

—40 -z20 o 20 40
z [um]

Obr. 42. NosnAJka
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4.3.3 Bezdotykoveé snimani plochy ve 3D

Parametry 3D jsou @itany z celé plochy, coZz ndm unioie Iépe kvantifikovat mi-

krogeometrii povrchu. Tyto parametry jsou odvozedyparamefr 2D.

Nastaveni fistroje:

plocha: 1 x 1 mri 250 000 bod
krok: 2um

frekvence: 300 Hz

Strength: 50

LesSténa deska
x =[0.200 mm, 1.200 mm]

y =[0.200 mm, 1.200 mm]

Tab. 22. Vybrané charakteristiky textury povrchu B leSthou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[um] | [pm] [ [pm] | [pm] | [%] | [%] | [wm] | [pwm] | [pm]
0,272] 3,092 0,342 3,436 9,662 90,164,298 | 0,363 0,891

Obr. 43. Drsnost povrchu 3D Obr. 44. Snimek Ipyoc
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1c0o

0 an

in

[=21]

Fregquercy [%]
Frequency [%]

=3

40

0.5 20

0.0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 0.0 0.3 1.0

1.5 2.0 2.5 3.0
z [um]

7 [um]

Obr. 45. Histogram Obr. 46. NosnAuka

BrousSena deska
=[0.200 mm, 1.200 mm]

=[0.200 mm, 1.200 mm]

Tab. 23. Vybrané charakteristiky textury povrchu BB brousenou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[um] | [pm] [ [pm] | [pm] | [%] | [%] | [wm] | [pwm] | [pm]
0,431]| 4,320 0,54% 4,839 9,513 90,370,499 | 0,593 1,40(

ﬁb Hf
fﬁ i ;
‘Hll

Obr. 47. Drsnost povrchu 3D

Obr. 48. Snimekipjo
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100

a0

EO

a0

Frequency [%]
Frequency [%]

20

8] 1 7 3 4 o
z [um]

Obr. 49. Histogram
Frézovana deska
x =[0.500 mm, 1.500 mm]

y =[0.500 mm, 1.500 mm]

1 7 3 4
z [um]

Obr. 50. Nosnéaikvka

Tab. 24. Vybrané charakteristiky textury povrchu B frézovanou desku

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2
[um] | [pm] | [pm] | [pm] | [%] [ [%]

Rpk | Rvk | Rk
[wm] | [pm] | [pm]

3,824 23,773 4,739| 30,864 12,761| 94,707

5,945 | 2,788| 12,34y

Obr.

51. Drsnost povrchu 3D

t
.0 a5 1.0
mm

Obr. 52. Snimek plochy
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o o o
= in =

=
L

Frequency [%]
Frequency [%]

0.2

o L) 10 15 20 75 3o
2 [urm]

Obr. 53. Histogram

Elektrojiskrové obrab éni (deska s jemnym dezénem)

X =[0.625 mm, 1.625 mm]

y =[0.625 mm, 1.625 mm]

G

15 20
7 [urm]

70 30

Obr. 54. Nosn#iJka

Tab. 25. Vybrané charakteristiky textury povrchu B jemny dezén

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
[um] [ [em] | [wm] [ [pm] [ [%] | [%] | [um] | [wm] | [pm]
4,373| 57,619 5,617 72,104 11,258] 91,306| 7,727 | 4,409 13,81p

Obr. 55. Drsnost povrchu 3D

Obr. 56. Snimek [Woc
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Frequercy [%]
Frequency [%]

Obr. 57. Histogram Obr. 58. Nosn&Awka

Elektrojiskrové obrab éni (deska s hrubym dezénem)
X =[0.625 mm, 1.625 mm]

y =[0.625 mm, 1.625 mm]

Tab. 26. Vybrané charakteristiky textury povrchu BB hruby dezén

Ra Rz Rq Rt Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
(um] | [pm] | [wm] | [wm] | [%] | [%] | [em] [ [pm] | [pm]
11,039] 118,703 14,919] 149,753| 18,580] 93,575| 29,958| 6,627 27,01B

Obr. 59. Drsnost povrchu 3D Obr. 60. Snimek imoc
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Fregquency [%]
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Obr. 61. Histogram

4.4 Porovnani dotykové a bezdotykové metody #ieni struktury po-

vrchu na zakladé parametru drsnosti Ra

Ra [um]

Frequency [%]

20 A0

Obr. 62. Nosn#ka

Gd an

z [um]

LeSEna
deska

Brousena
deska

Frézovana
deska

Jemid
vyjiskiena
deska

Hrub&
vyjiskiena
deska

O Dotykové ngteni
W Bezdotykové réieni 2D
O Bezdotykové réreni 3C

0,096
0,275
0,272

0,328
0,453
0,431

4,514
4,393
3,824

3,983
4,069
4,373

12,808
10,386
11,039

Obr. 63. Porovnani dotykové a bezdotykové metaagnmh
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5 OVLIVN ENi JAKOSTI POVRCHU P RI ZM ENE
TECHNOLOGICKYCH PODMINEK OBRAB ENI

Pro hodnoceni vlivu jakosti na 2mu technologickych podminek bylyéteny frézo-

vané plastové desky vyrobené zignych materialu (PC, PTFE, PA6, PE, PVC).
Kazdy materiél byl frézovan sousledstopkovou valcovou frézou @ 10mm:

- pii posuvovych rychlostecty = 1200, 1400, 1600, 1800 a 2000 mm/min, a

konstantniezné rychlosti y= 502,4 m/min, hloubcigezu h = 6 mm.

- pri feznych rychlostechv, = 251,2; 376,8; 502,4; 628 a 753,6 m/min a kon-

stantni posuvové rychlostj ¥ 1600 mm/min, hloubcezu h = 6 mm.

- pii hloubceiezuh = 2, 4, 6, 8, 10 mm a konstantni posuvové rychigst

1600 mm/minfezné rychlosti y= 502,4 m/min.

M¢éteni parametr drsnosti povrchu bylo provédo na desetitiznych mistech desky,
pii zméné posuvoveé rychlostitezné rychlosti a hloubdezu na dotykovém #fiicim pri-
stroji Surftest SJ-301 od firmy Mitutoyo. Na n&fené hodnoty se dale aplikovala jedno-

ducha statistika, a to aritmetickyionér X, smérodatna odchylka a rozti R.

Vyhodnocované parametry bylyéheny jak z profilu drsnosti R tak z profilu DIN
4776.

Naméiené hodnoty a grafické vyjéehi paramefr textury povrchu pro vybrany mate-
ridl polyamid PA6 p zmeéné technologickych podminek jsou uvedeny iflghach, pro
ostatni materialy narfpoZzeném CD.

Souhrnné grafické vyhodnocengiani zavislosti drsnosti povrchu Ra a materialového

podilu Rmr na zrénu technologickych podminek je uvedeno v kapifo8
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5.1 Vlastnosti pouzitych materiaka

5.1.1 Polykarbonat PC

Tyto termoplastické materialy vynikajicich mech&gih viastnosti jsou polyeste-
ry, ve kterych tvéi kyselou sloZzku kyselina ukilta. Alkoholickou sloZku tvii prevazré

aromatickeé dvojfuné&ni alkoholy.

Polykarbonaty jsou naZzloutlé barvy, velmi transpaméa propousti az 90% &la
ve viditelné oblasti. Teplota skelnéhtephodu [ u PC je 150 °C a jeho trvala teplota po-

uziti je v rozmezi 115-125 °C.

Mechanickymi vlastnostmi patpolykarbonaty k nejlepSim tym plasti. Jsou za-
jimavé tim, Ze i kdyz jsou velmi tvrdé a maji vyégsevnosti, jsou i pozoruhoé&houzev-
naté, pruzné a rozfrov¢ stalé. Je mozné je dewat i lepit. Svauji se obvykle hticim

vzduchem, lepi rozpouitly nebo epoxidy.

Polykarbonaty vynikaji vysokou rozmovou stabilitou. | kdyz pét k drazSim po-

lymerim, nalézaji rozsahle aplikace v oblasti elektratéohi obalové techniky [18,19].

5.1.2 Polytetrafluoretylen PTFE

Pripravuje se polymeraci fluorovych deriidétylénu (monofluoretylénu, difluore-
tylénu, tetrafluoretylénu) zarfpomnosti katalyzatdr Charakteristické vlastnosti polytetra-
fluoretylénu, jako nerozpustnost a vysoka teplataeni, zafic¢inuji t¢Zkosti @i jeho zpra-

covani.

Nekteré vilastnosti PTFE nelze stanovit jako ifidpd pevnost v ohybu, protoze
vzorek se jen deformuje.Tvrdost neni vysoka, powehsnadno poSkrabe. Teplota tani
PTFE je 327 °C, prakticky je pouzitelny do 260 °@4a vynikajici kluzné vlastnosti
v disledku velmi nizké povrchové energie. Elektrickésthosti polymeru jsou ro¥a vy-

nikajici a nemini se s teplotou od -100 do 300 °C.
| kdyZ jeho zpracovani je obtizné (sintrovani, rgspltruze), roz§uje se rychle

zvlase ve forme tenkych nanas na kovech, kde zafifje vynikajici kluzné vlastnosti
[18,19].
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5.1.3 Polyamid PA

Polyamidy jsou linearni polymery. Nejvyzna@gi a nejroz&enrgjsi jsou PA s ali-
fatickymi fetézci. K jednoduchému ozgeni alifatickych PA byl zaveden systém, ktery
udava poet uhlikovych atom ve stavebnich jednotkat¢btezci: PA6, PA66, PA610.

Polyamidy se daji dab mechanicky obrd riznymi zpisoby, nap. soustruzenim,
fezanim, frézovanim atd. Polyamidové &mti se také daji navzajem spojovat lepenim
nebo sviovanim teplem (tepelnym impulsem). Typické PA jsotwhé stavu 30 az 50 %
krystalické a neqithledné a zpracovavaji se ze 74 %ikstvanim, 22% vytldovanim, zby-

tek litim a ostatnimi postupy.

PA maji Uzky rozsah teplot tani a tuhnuti (tepldtai PA6 je 218 °C). Maji vyso-
kou houZevnatost, tvrdost, odolnost protémda jejich dobré elektroizatai charakteristi-
Ky jsou vlastnosti, na nichz sgea pouziti PA jako polymerniho materialu. Mech&sgic

vlastnosti polyamidu jsou zavislé na typu, molek@lthmotnosti a obsahu vody [18,19].

5.1.4 Polyetylen PE

Polyetylen se vyrabi polymeraci etyléniizmou polymerizéni technikou. R vyso-
kotlakém zjisobu gipravy polyetylenu se etylen stlana tlak 500 az 3000 at v reaktoru
vyhiatém na 200 az 400 °C z&tpmnosti kysliku.

Nizkotlaky polyetylen, vyr&my podle Zieglera je na trhu od r. 1955. Namiste vy
sokych tlak se pracuje se sisi katalyzatak titantri- nebo tetrachloridu s trietyaluminiem

v prostedi nasyceného uhlovodiku.

PE je nejsnaze a tudiZ i nejlé§&i dostupny polymer z ropy. Je to latkast&ne
krystalicka podobna svou molekularni strukturouafiaém, od kterych se odliSuje vetSi
délkoutetézai, tedy i WtSi molekulovou hmotnosti a ditym obsahem amorfnich podilu

v amorfni i krystalické oblasti.

Témet vSechny vlastnosti PE zavisi ve Zné@ mfe na teplat. Predméty z PE #-

stavaji trvalé stéle do teplot okolo 100 °C.

Polyetylen je hdlavy, proti pisobeni vody celkem staly, teplota tani rzeného
polyetylenu (rPE) je 110 °C, linearniho polyetylgiRE) 130 °C [18,19].
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5.1.5 Polyvinylchlorid PVC

Je snad nejznafsi plastickou hmotou. Jeji monomer vinylchloridresgastji vy-
rabi adici chlorovodiku na acetylén. Vinylchlorel golymeruje fevazri v suspenzi, starSi

emulsni polymerace byla&t&inou opudna.

PVC je termoplasticky polymerfipeplotach 145 — 170 °C pma téci pod tlakem,
pii vySSich teplotach se rozklada. Jeho rozklad uwmjickovy jako Zelezo, zinek apodidl

zpracovanim se musi chranit stabilizadi. ®®zkladu uvohuje HCI, a produkt se
zbarvujedoh&da. Rozklad je podporovartigky swtla. Je nerozpustny ve védkyseli-

nach i zasadach, v benzinu a olejich. Rozpoustkstonech, chlorovanych uhlovodicich.

Prakticky se PVC zpracovava ve &fch poskytujicich tvrdy PVC ¢T= 85 °C),
ktery téntt neobsahuje zékcovadla a mkky typ PVC (Ty = - 40 °C),casto se znaaym
obsahem zwkcéovadel. Samotny PVC se nezpracovavd, misi se z anpdbadami, z
nichz nejdilezitéjSi jsou zndkcovadla, které mni pronika¥ pavodni vlastnosti hmoty
[18,19].

5.2 Specialni vlastnosti plask s ohledem na operace obraimi
Oproti obrakni kovi se jedna o tyto odliSnosti:
* V¢tSi tepelnd roztaznost plastpisobuje zminu roznéra obrakkné sodasti @i ob-
rakeni;
* mala tepelna vodivost apobuje ¥tSi tepelné zatiZenitibu nastroje, a tim i jeho
intenzivrejSi opotebeni;

» n¢které plasty maji velkou adhezi k materialtitu nastroje, proto ip optimalnich
feznych podminkach dochazi k ofsdteni bitu nastroje pedevsSim adheznim &t

rem;
e pii obrakEni vystuZzenych plagdtdochazi k opdebovani Kitu nastroje pedevsim
abrazivnim afrem;

» mensi hodnoty #rnychieznych odpar plasti umoziuji volit vétSi aheléela a uhel
hibetu;
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» tvoreni Fisky je ovlivreno strukturou materialu:

- U nevystuzenych plastse tisky tvai principem plastické deformace, tedy

obdobnym zfisobem jako u oceli,

- u vystuzenych pladtdochazi k tvéeni ¥isky kiehkym lomem nebo &be-
nim, tj. obdoba jako u litiny;

e anizotropni plasty jsou whterych sndrech Spaté obrobitelné a dochazi

k vyStipovani materialu, zejména na hranach obrpbku

* razné druhy plast se g vysSich teplotach chovajizre: termoplasty raknou, re-

aktoplasty uhelnati;

» ve styku s chladicimi kapalinamitbe u rkterych plasi dojit k bobtnani nebo

k chemickému naruSeni povrchu &asti;

5.3 Grafické vyhodnoceni zavislosti drsnosti Ra a matéilovéeho podilu

Rmr na zménu technologickych podminek

Pro grafické vyhodnocovani paramietirsnosti povrchu byly pouzity jejich vypie
tané ptimérné hodnoty. Vynesené body u drafro jednotlivé plasty byly proloZeny loga-

ritmickymi kiivkami.

5.3.1 Zavislost Ra a Rmr pfi zméné posuvové rychlosti ypro jednotlivé materialy

Tab. 27. Drsnosti povreghRa pi ruznych posuvovych rychlostech gonstantnirezné

rychlosti a gi konstantni hloubcgéezu

Ra [um] | 1200 mm/min 1400 mm/min 1600 mm/min 1800 mm/min 2000 mm/min
PC 2,449 3,229 3,290 3,128 2,930
PTFE 1,185 1,163 1,266 1,417 1,305
PAG6 3,807 4,632 5,451 5,321 5,712
PE 3,540 3,327 3,642 3,292 4,060
PVC 2,000 2,245 2,375 2,179 2,277
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Obr. 64. Zavislost parametru drsnosti Ra pmene posuvové rychlostiv

Graf na (Obr. 64) zobrazuje zavislost drsnosti RaZmenu posuvoveé rychlostisv
Logaritmické Kivky ukazuji mirny naist hodnoty drsnosti Ra, az na PAG6,&¢nje na-

rast drsnosti strigjSi v zavislosti na rostouci posuvové rychlosti v

Pt zvySovani posuvové rychlosti dochazelo k natandvaatridlu pod nastrojem a

zataly se tvdit ryhy, coz vedlo k zhorSeni drsnosti povrchu z&ja u PAG.

Tab. 28. Materialovy podilu Rmr7igriznych posuvovych rychlostechi konstantnirez-

né rychlosti a pi konstantni hloubceéezu

Rmr [%] | 1200 mm/min 1400 mm/min 1600 mm/min 1800 mm/min 2000 mm/min
PC 64,0 56,5 63,9 53,1 69,9
PTFE 55,1 54,9 64,7 61,7 67,7
PAG6 40,7 40,2 31,7 35,2 36,2
PE 34,7 31,4 40,0 34,4 51,7
PVC 53,7 45,3 44,2 34,2 35,2
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Obr. 65. Zavislost materidlového podilu Rmii rené posuvoveé rychlostiv

Graf na (Obr. 65) zobrazuje zavislost materialovpbdilu Rmr na zgnu posuvo-

vé rychlosti. Z piibéhu logaritmickych kivek Ize wvyist, Ze materialovy podil klesa

s rostouci posuvovou rychlosti u PVC a PA6. U ostat plash miZzeme sledovat mirny

narist materidlového podilu.

5.3.2 Zavislost Ra a Rmr pfi zméné iezné rychlosti v« pro jednotlivé materialy

Tab. 29. Drsnosti povreghRa pi ruznychreznych rychlostech,pkonstantni posuvové

rychlosti a gi konstantni hloubcgezu

Ra [um] | 251,2 m/min| 376,8 m/min 502,4 m/min 628 m/min 753/6nin
PC 4,304 3,347 4,680 2,624 2,978
PTFE 1,898 1,476 0,882 0,999 0,907
PAG 4,440 3,413 3,170 4,524 2,792
PE 3,919 2,581 2,532 1,701 2,104
PVC 4,357 2,466 2,428 2,408 1,876
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Obr. 66. Zavislost parametru drsnosti Ra pnene 7ezné rychlostiy

Graf na (Obr. 66) ukazuje zavislost drsnosti Rameénu fezné rychlosti ¥ Loga-
ritmické kivky u vSech nitenych plast maji klesajici tendenci hodnoty Ra v zavislosti na

rostoucitezné rychlosti, coz odpovida i teoretickybegpokladm.

NejvysSi hodnoty drsnosti byly n&beny u polykarbonatuipiezné rychlosti y=

502,4 m/min a u polyamiduripiezné rychlosti y= 628 m/min.

Tab. 30. Materialovy podilu Rmrrigrizznychreznych rychlostechyipkonstantni posuvové

rychlosti a @i konstantni hloubcgéezu

Rmr [%] | 251,2 m/min| 376,8 m/min  502,4 m/min 628 m/min  758/6nin
PC 43,1 46,6 41,6 64,7 54,7
PTFE 66,1 62,8 73,2 69,6 72,5
PAG6 13,5 35,3 47,3 38,6 36,3
PE 38,7 41,9 49,4 46,0 47,7
PVC 53,7 42,3 48,4 48,5 41,2
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Obr. 67. Zavislost materidlového podilu Rmfi nené ;/ezné rychlosti v

Graf na (Obr. 67) zobrazuje zavislost materialovgbdilu Rmr na zrnu fezné

rychlosti. Materidlovy podil u PVC s rostouigznou rychlosti migh klesa. U ostatnich

materialu ma mirhstoupajici tendenci. Nejmensi hodnota materialoygdilu byla na-

métena u PAG6 § fezné rychlosti y= 251,2 m/min.

5.3.3 Zavislost Ra a Rmr pfi zméné hloubky ¥ezu h pro jednotlivé materialy

Tab. 31. Drsnosti povreghRa pi riznych hloubkackiezu, pi konstantni posuvové rych-

losti a pii konstantniFezné rychlosti

Ra [um] 2 mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm
PC 3,039 3,619 4,083 4,643 5,476
PTFE 1,155 1,534 1,784 2,044 2,794
PAG 3,830 4,939 7,083 6,343 7,199
PE 2,313 3,681 3,676 4,668 6,593
PVC 2,007 2,485 3,355 3,278 3,453
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Obr. 68. Zavislost parametru drsnosti Ré@ pnene hloubkyrezu h

Graf na (Obr. 68) zobrazuje zavislost drsnosti Rameénu hloubkytezu h. Kivky

u v8ech materialu maji rostouci tendenci hodnotvRavislosti na z&tSujici se hloubce

fezu.

Pti zvySovani hloubkyezu h dochazi k odebiranét§iho mnozstvi materialu, coz

vede k tzv. vytrhavani materidlu z ob¢dbho povrchu a jeho natavovani pod nastrojem.

Tim potom dochazi k vyt¥ani drsijSiho povrchu.

Tab. 32. Materialovy podil Rmr#priiznych hloubkackezu, gi konstantni posuvoveé rych-

losti a pfi konstantni‘ezné rychlosti

Rmr [%] 2mm 4 mm 6 mm 8 mm 10 mm
PC 70,3 52,1 43,5 45,5 38,1
PTFE 66,3 56,6 75,8 64,2 68,8
PAG6 34,6 23,8 22,8 21,5 24,9
PE 38,9 44,2 45,4 46,8 34,9
PVC 50,8 39,2 32,4 42,9 43,7
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Obr. 69. Zavislost materialového podilu Rmfi zmene hloubkyrezu h

Graf na (Obr. 69) zobrazuje zavislost hodnoty Rmhloubceezu h. Logaritmicka
kiivka u PTFE nam ukazuje mirny &t materialového podilse z¥tSujici se hloubkou
fezu. U ostatnich materialu je ¥tdmirny pokles. Jen u PC je logaritmickévka poklesu

materialového podilu strsi.
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6 POROVNANI KOVOVYCH MATERIAL U Z HLEDISKA JAKOSTI
POVRCHU

Pfi porovnavani materialu z hlediska jakosti povrchyly méreny brousené vzorky
tvaru kvadru ze sedmiiznych materilu: oceliridy — 12 050, 14 100, 17 027, 19 436,
dale titan, iid’, hlinik.

U vSech uvedenych materidlu bylyfané plochy brouseny za stejnych technologic-

kych podminek  posuvu 16 m/min a hloubce odebirané vrstvy 0,0d. m

M¢éteni parametr textury povrchu bylo prov@to na desetitiznych mistech vzortk
na dotykovém rricim pristroji Surftest SJ-301 od firmy Mitutoyo. Na n&i@né hodnoty
se déle aplikovala jednoducha statistika, a toreticky pameér X, smérodatna odchylka

arozgti R.

Vyhodnocované parametry bylyéeny jak z profilu drsnosti R, tak z profilu DIN
4776.

6.1 Vlastnosti méirenych materiaki

6.1.1 Ocel tfidy 12 050

Oceli fridy 12 ... jsou konstruii oceli uhlikové utené k zuSledfovani. Obsah
uhliku u €chto oceli byva od 0,3 % C po 0,7 % Gi laleni je vSak nutno @dtat s jejich
malou prokalitelnosti. Pokud je tlaika seny vétSi nez 20 mm, jsou jiz prokalené vrstvy

slabé.

Ocel 12 050 mé obsah uhliku 0,4 — 0,5 % C a kadfdbtu 820 — 850 °C do vody a
830 —860 °C do oleje. Poposéi teplota je 530 — 670 °C [20].

6.1.2 Ocel tfidy 14 100

Oceli fidy 14 ... jsou oceli chromové, chromomanganové arabikemikové ur-
cené k zuSledfovani. Obsahuji olégjn¢ 0,35-0,4% Cao0d0,8-16% Cral,6-19 %
Mn a to podle &elu pouziti. Obsahuji-li Si asi 1 - 1,3 % jsou pimdhy na pruziny. Chro-

momanganové pak hlayma jakostni réni n&adi.
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Kalici teplota 840 — 880 °C do oleje i vody. Popécis550 — 600 °C rowt olej

nebo voda. Rowt se u&chto oceli pouziva i cementovani [20].

6.1.3 Ocel tfidy 17 027

Oceli tidy 17 ... jsou nerezajici oceli a Zaruvzdorné a oceli na trvalé magnety.
Ocel 17 027 ma obsah hlavnictigad 0,15 — 0,25 % C a 14 — 16 % Cr. Kalici tepjeta
1000 — 1050 °C a chladi se do oleje. Popmise provadi ib teplot 650 — 710 °C a na
vzduchu [20].

6.1.4 Ocel tridy 19 436

Oceli fridy 19 ... jsou nastrojové oceli a to jako nastrojoeéli uhlikové a nastro-

jové oceli slitinové.

Ocel 19 436 je nastrojova ocel slitinova a ma higtisady: 1,8 — 2,1 % C, max.
0,5 % Mn, max. 0,5 % Siamax. 11 — 13 % Cr. QGegbouziva na hlubokotazné néstroje,
lisovaci trny, zavitové nastrojezné i tl@ené, vystruzniky, protahovaci trny, frézy, strojni
pilky na kov, noZze k izkdm, noZe na vyrobuiébiki, malé pivlaky, trny na valcovani
ocelovych trubek za studena, kladiva @rtisoustruznické noze. Lisovaciradi na vyse-

kavani zuki pil na devo. Kaleni se provadiigeplot 920 — 950 °C [20].

6.1.5 Hlinik

Ciselné oznéovani hliniku jefadou 424 ... Hiinik je nepolymorfni kov, krystaluje
v krychlové plo$i stedsné niizce, ma nizkou nou hmotnost (2,69 g.ci. Jeho tavici
teplota je 660 °C, bod varu je 2060 °C. Ma vysokepelnou a elektrickou vodivost. Me-
chanické hodnoty jsou zavislé na chemiclgtote a zpisobu zpracovani (tvé@ni za stude-

na, za tepla apod.).

Ma dobrou stalost na vzduchu, je delvarny za studena i za tepla a proto se pou-
Ziva k taZeni slozitych profilpro stavebni &ely. Slévatelné vlastnosti jsou vSak Spatné, ale
piisadovymi prvky (nap ve slitinach Al-Si) ziskava velmi dobrou slévatedt. Hlavni
vyhodou slitin hliniku je jejich grna hmotnost, dobréa tepelna i elektricka vodivogba

maly pokles houZevnatostiigapornych teplotach [20].



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 88

6.1.6 Méd

Ciselné oznéeni nmedi a jejich slitin je iads 423 ....Cista méd’ je nepolymorfni
kov ervené barvy o #mné hmotnosti 8,9 g.cth Krystaluje v krychlové soustaytavici
teplota je 1083 °C, bod varu 2500 °C. Pro vyboralkaktrickou a tepelnou vodivost a tvar-
nost za studena i za tepla j@a¥itym konstruknim materidlem v elektrotechnice, tepelné

technice, potravingdkém a chemickém fmyslu.

NejcastjSimi slitinami meédi je mosaz a bronz. Legovacimi prvky u slitin jsaa-

vo, mangan, nikl, temik Zelezo, kobalt, cin a zinek [20].

6.1.7 Titan

Titan je polymorfni kov bilé barvy s@dmou hmotnosti 4,5 g.chtavi se za teploty
1668 °C. V tuhém stavu ma&wmodifikace, do teploty 882 °C existuje krystaliakéZzka
Sesterénd s &snym usptadanim ¢-Ti) pii vySSich teplotach krychlova, prostorostred:-
na B-Ti). V meékkém stavu (Zihany) ma titan pevnost 550 MPa, tsiZ80 % a tvrdost asi
17 HB. Dol¥e tvarny je za tepla od 880 do 980 °C. Za vysokgghot intenzivi oxiduje.

Obrobitelnost titanu je Spatnd, gwalnost vyhovujici.

Titan tvai zaklad mnoha technickych slitin, jako legujicfaiisad se pouziva nej-
castji Mn, Al, Cr, Fe, V, Mo, a Cu.

Slitiny titanu se pouzivajiipdevsim v leteckém a raketovéntimiyslu, ale z&inaji
se roz§iovat ve strojirenstvi (parni turbiny, lopatky, myt@j.) a v chemické gmyslu

(chladite, kondenzatory, destdai kolony aj.) [20].
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6.2 Naméiené parametry textury povrchu pro jednotlivé materialy

6.2.1 Ocel tridy 12 050

Tab. 33. Nar¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R pro
ocel 12 050

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m. | [pm] | [pm] | [pm] | [um] | [%] | [mm] | [mm]
1 041 | 2,79| 0,52 2,79 69,00
2 043 | 2,81| 054 2,81 61,00
3 031 | 241| 0,38 2,41 83,00
4 0,34 | 2,18| 0,44 2,18 61,00
5 043 | 4,08| 0,61 4,08 93,000,80 | 4,00
6 0,31 | 224| 0,38 2,24 49,00
7 031 | 244| 0,40 244 71,00
8 042 | 3,12| 0,53 3,12 63,00
9 03| 263| 045 2,63 62,00
10 042 | 3,31| 054 331 79,00
X 0,373| 2,801 0,479 2,80L 69,1p0
o 0,054| 0,578 0,080 0,57B 12,8p2
R 0,12 1,90 0,23 1,90, 44,0p

Tab. 34.Nanvirené hodnoty parametrzaloZzené narkvce

materialového podilu pro ocel 12 050 (profil DAM76)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] | [%] | [pm] [ [pm] | [um]
1 3,00 | 89,00, 0,36 1,94 1,58
2 7,00 | 90,00, 0,53 0,59 1,32
3 13,00 89,00f 0,54 0,82 1,15
4 6,00 | 85,00, 0,24 1,04 1,13
5 16,00| 88,00 0,42 0,60 0,96
6 3,00 | 87,00, 0,29 0,67 1,48
7 8,00 | 84,00, 0,49 0,72 1,04
8 8,00 | 92,00, 0,31 0,36 1,23
9 7,00 | 80,00, 0,34 0,55 0,97
10 6,00 | 91,000 0,42 0,50 1,60
X 7,700 | 87,500 0,394 | 0,779| 1,244
o 4,057 3,629| 0,103 0,448 0,240
R 13,00 | 12,00f 0,30 1,58 0,64
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6.2.2 Ocel tfidy 14 100

Tab. 35. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R
pro ocel 14 100

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
[um] [ [um] | [um] [ [um] | [%] | [mm] | [mm]
042 | 3,04 0,53 3,04 740
041| 3,20 0,54 3,20 79,0
031| 188] 0,39 1,88 420
044 | 3,18] 0,57/ 3,18 480
047 | 3,14 0,59 3,14 66,000,80 | 4,00
044 | 291 0,53 291 67,00
048 | 2,79| 0,58 2,79 61,0
0,50 | 3,98| 0,66] 3,98 61,0
046 | 3,56| 0,61 3,56 76,0
0,49 | 3,31 0,62 3,31 66,C
0,442 3,099 0,562 3,09%4,000
o 0,055| 0,545 0,073 0,5481,757
R 0,19 | 2,10( 0,27 2,190 37,900

Cx

H .

o O O O

o O O O

Tab. 36.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro ocel 14 100 (profil
DIN 4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] | [um] [ [pm] | [pm]
1 8,00 | 81,000 041 1,13 1,19
2 13,00| 84,000 0,32 0,42 1,08
3 4,00 | 85,00 0,44 7,45 1,67
4 500 | 86,00f 0,33 0,72 1,42
5 9,00 | 83,000 0,37 0,78 1,5%
6 7,00 | 79,00, 0,54 0,82 1,22
7 7,00 | 87,000 0,64 0,58 1,40
8 9,00 | 93,00f 0,53 0,48 1,44
9 9,00 | 93,000 0,72 0,56 1,74
10 6,00 | 83,000 0,44 0,87 1,48
7,700 | 85,400 0,474 | 1,381 1,414
o 2,541 | 4,624 0,137 2,148 0,208
R 9,00 [ 14,00 0,40 7,03 0,66
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6.2.3 Ocel tfidy 17 027

Tab. 37. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R
pro ocel 17 027

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
[um] [ [um] | [um] [ [um] | [%] | [mm] | [mm]
069| 485 0,88 4,835 46,0

Cx

094 | 650 1,24 6,50 58,0

067 | 3,77 082 3,771 69,0

o O O O

084 | 525| 1,02 525 690

0,73| 490| 0,94 490 56,000,80 | 4,00

087 | 547 1,08 547 50,00

1,15] 596 1,39 596 59,

093 | 512 1,11 512 480

063| 456 081 456 710

o O O O

0,82| 4,85 1,02 4,8% 66,C
0,827| 5,123 1,031 5,12(%9,200

0,157| 0,751 0,184 0,79519,271

=

H -
X |a Xomoo\lovmbwml—\_g

0,52 | 2,73 0,58 2,73 25,90

Tab. 38.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro ocel 17 027 (profil
DIN 4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] [ [pm] [ [pm] | [um]
1 4,00 | 86,000 0,40 2,26 2,76
2 13,00 92,000 1,24 1,60 2,86
3 8,00 | 86,00 1,50 1,28 2,13
4 8,00 | 86,00/ 0,87 1,28 3,32
5 7,00 | 88,000 2,93 1,61 2,76
6 7,00 | 92,000 0,69 0,87 2,42
7 7,00 | 92,00/ 0,60 0,91 2,73
8 7,00 | 89,000 1,37 0,97 2,7%
9 9,00 | 84,000 0,99 2,26 2,40
10 8,00 | 85,00 0,42 1,29 2,04
X 7,800 | 88,000 1,101 | 1,433 2,617
o 2,251 | 3,091 0,744 0,50p 0,377
R 9,00 8,00 2,53 1,39 1,28
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6.2.4 Ocel tridy 19 436

Tab. 39. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R
pro ocel 19 436

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
[um] [ [um] | [um] [ [um] | [%] | [mm] | [mm]
039| 2,35| 048 2,33 520
034| 190| 042 190 65,0
042 | 264 051 264 440
030 | 2,18] 0,38 2,18 62,0
0,33| 249 041 249 56,000,80 | 4,00
039 | 299| 0,50, 2,99 85,00
0,34 | 2,78| 0,45 2,78 220
038| 296 049 296 530
035| 2,70 0,46, 2,70 55,0
0,41 | 3,23] 0,53 3,23 61,C
0,365| 2,622 0,463 2,62[55,500
0,039| 0,403 0,043 0,4036,009
0,12 | 1,33( 0,15 1,33 63,90

Cx

H -
X |a Xomoo\lovmbwml—\_g

o O O O

o O O O

Tab. 40.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro ocel 19 436 (profil
DIN 4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] [ [pm] [ [pm] | [um]
1 9,00 | 90,00 0,54 0,92 1,50
2 6,00 | 85,00f 0,46 0,54 1,27
3 10,00| 88,000 0,42 0,50 1,38
4 8,00 | 91,00/ 0,32 0,37 1,20
5 8,00 | 88,00/ 0,36 0,39 1,02
6 7,00 | 86,000 0,32 0,51 1,17
7 10,00| 87,000 0,39 0,52 1,2y
8 11,00| 90,00 0,62 0,79 1,70
9 17,00| 91,000 0,39 0,61 1,19
10 9,00 | 89,00 0,67 0,75 1,28
X 9,500 | 88,500 0,449 | 0,590 1,288
o 3,028 | 2,068/ 0,123 0,178 0,190
R 11,00| 6,00 0,35 0,59 0,68
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6.2.5 Titan

Tab. 41. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro titan
Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m. | [pum] | [um] | [um] | [pm] | [%] | [mm] | [mm]
1 037 | 2,62 049 2,62 28,00
2 040 | 391| 0,55 3,91 20,00
3 043 | 521| 0,66] 5,21 96,00
4 044 | 294 0,56 2,94 58,00
5 039 | 2,34 048 2,34 66,000,80 | 4,00
6 040 | 3,22| 0,52 3,22 66,00
7 042 | 2,78 0,53 2,78 54,00
8 055| 346 0,67 3,46 46,00
9 0,38| 3,13] 0,48 3,13 45,00
10 045| 2,56| 0,54 256 51,00
X 0,423| 3,217 0,548 3,213,000
o 0,052| 0,840 0,068 0,84®1,197
R 0,18 | 2,87 0,19 2,87 76,90

Tab. 42 Nanviené hodnoty parametizaloZzené na
krivce materialového podilu pro titan (profil DIN
4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] [ [pm] [ [pm] | [um]
1 12,00 92,000 0,47 0,40 1,10
2 4,00 | 90,00{ 0,86 0,60 1,77
3 14,00| 89,00 0,58 0,56 1,07
4 14,00| 93,00 0,66 0,42 1,10
5 8,00 | 89,00/ 0,87 0,37 1,42
6 11,00| 96,00 0,82 0,42 1,58
7 7,00 | 95,000 0,55 0,57 1,74
8 13,00| 93,000 0,72 0,31 1,28
9 7,00 | 84,000 0,35 0,59 1,20
10 9,00 | 95,000 0,52 0,43 1,74
X 9,900 | 91,600 0,640 | 0,467 1,39C
o 3,414 | 3,658| 0,17 0,108 0,287
R 10,00| 12,00] 0,52 0,29 0,70
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6.2.6 Méd

Tab. 43. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro med’
Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m. | [pum] | [um] | [um] | [pm] | [%] | [mm] | [mm]
1 0,89 | 6,10 1,11] 6,10 68,00
2 068| 651 1,02 6,51 93,00
3 1,05| 11,01y 1,60 11,001 95,00
4 o,77| 7,15| 1,05 7,15 80,00
5 0,88 | 8,28| 1,19 8,28 87,000,80 | 4,00
6 066 | 4,70 0,84 4,70 67,00
7 085 | 7,22| 1,100 7,22 68,00
8 0,53| 589 0,71 5,89 98,00
9 0,84 | 8,43| 1,25 8,43 95,00
10 0,85| 6,40 1,07 6,40 72,00
X 0,800| 7,169 1,094 7,162,300
o 0,146| 1,747 0,238 1,7412,737
R 0,52 | 6,31 0,89 6,31 31,90

Tab. 44.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
krivce materialového podilu pro dai  (profil DIN
4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] [%] | [wm] [ [um] | [um]
1 | 1400| 91,000 1,000 o098 325
2 | 11,00] 93,000 1,24/ 094 3,69
3 | 9,00| 8400 094 23§ 2,12
4 | 700 | 8800 052 199 2,08
5 | 500 81,000 067] 323 2,28
6 | 1000| 87,000 o070 167 2,10
7 | 1500| 84,000 079 284 165
8 | 800 /| 80,00 092 221 2,05
9 | 6,00/ 8600 072 081 304
10 | 7,00 | 87,00 079 1,550 2,56
X | 8,667 85554 0,810 1,942| 2,397
o | 3,041 3,909 00204 0,808 0,619
R | 10,00] 13000 072 244 204
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6.2.7 Hlinik

Tab. 45. Nam¥ené hodnoty parametrdrsnosti povrchu profilu R

pro hlinik
Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m. | [pum] | [um] | [um] | [pm] | [%] | [mm] | [mm]
1 1,14 7,73| 1,46 7,73 39,00
2 1,17 | 11,40 1,62 11,40 81,00
3 086 | 6,25| 1,100 6,25 78,00
4 1,43 | 6,85 168 6,83 49,00
5 1,23 | 7,34 156 7,34 52,000,80 | 4,00
6 141 ] 6,73 171 6,73 33,00
7 128 | 1193 1,87 11,93 88,00
8 1,87 9,13 2,28 9,13 67,00
9 126 | 7,21 159 7,21 70,00
10 097| 755 1,30 7,5% 56,00
X 1,262| 8,212 1,617 8,211%61,300
o 0,277| 1,977 0,318 1,978,415
R 101 | 568| 1,18 5,68 55,00

Tab. 46.Nan¥iené hodnoty parametrzaloZzené na
kr/ivce materidlového podilu pro hlinik (profil DIN
4776)

Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
¢m. | [%] | [%] [ [pm] [ [pm] | [um]
1 18,00| 92,00 3,09 4,80 6,69
2 12,00| 85,00 1,48 1,06 3,26
3 12,00| 80,00f 1,93 1,96 5,59
4 14,00| 89,000 2,65 2,34 6,27
5 14,00| 81,000 2,90 2,83 4,69
6 11,00| 80,00 0,79 2,00 2,98
7 22,00 91,000 1,79 1,96 3,88
8 12,00| 90,00 1,60 1,70 3,29
9 4,00 | 82,000 0,64 3,80 3,34
10 12,00, 89,00 2,09 2,29 2,5P
X 13,100 85,900| 1,896 | 2,474 4,247
)y 4677 | 4,818 0,824 1,090 1,464
R 18,00 12,000 2,45 3,74 4,18
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6.3 Grafické porovnani jednotlivych materiala

1,4+
1,2
1,0
0,8-
Ra [um]

0,6+
0,423 0,442

0,365 0,373

0,4+

0,2+

0,0

19 436 12 050 Ti 14 100 Cu 17 027

1,262

Al

Obr. 70. Seazeni material z hlediska drsnosti Ra dosaZzenych za stejnych

technologickych podminek
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Obr. 71. Seazeni material z hlediska materiadlového podilu Rmr dosazeného

za stejnych technologickych podminek
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ZAVER

Tato diplomova prace se zabyvala hodnocenim jakastrichi. Pro hodnoceni po-
vrchi byly méieny vybrané parametry drsnosti di8N EN ISO 4287-1997, tak také para-
metry zaloZeny naik/ce materidlového podilu diESN EN ISO 13565. Pro grafické hod-

noceni byla nejvice vyuzivan&edtini aritmeticka odchylka profilu Ra, a materialgodil

Rmr na 50% hloubce profilu drsnosti.

Na zéklad porovnani nartenych vysledi parameti drsnosti povrchu u zkuSeb-

nich desek formy Ize konstatovat:

S rostouci hodnotou drsnosti klesala hodnota néteého podilu Rmr. Z natte-
nych hodnot ziskanych z dotykové a bezdotykové dyetovieni Ize desky sadit
na a hrub vyjiskiena deska. P porovnani vysledk drsnosti Ra z dotykového a bezdoty-
kového 2D ndteni, byl zjiStn nejwtsSi procentudlni rozdil u lesté desky (Ra = 0,096;
0,275um) a to 65 %. Naopak nejmensi rozdil a to okolo Byozaznamenan u frézované

a jemre vyjiskiené desky, u nichZ se na&fana drsnost Ra pohybovala okolor.

Na z&klad vysledki vlivu jakosti povrchu na z#mu technologickych podminek u

frézovanych plastovych desek je mozno formulovatedujici zavry:

S rostouci posuvovou rychlosti by se drsnost pavioila zvySovat. B zvySovani
posuvove rychlosti nedochazelo k vyraznému zhor@esmiosti povrchu, az na PAG, &a
byly nangieny nejvysSi hodnoty drsnosti Ra ze vSectiemych materid, a jeho zavislost

Ra na rostouci posuvoveé rychlosti byla s§§h

Zavislost materialového podilu na zvySujici se poseé rychlosti byla tégf kon-
stantni, nebo mignse zvysSujici. U PVC byl zaznamenan pokles mataréiio podilu s

rostouci posuvovou rychlosti.

S rostouciteznou rychlosti by se drsnostlian sniZzovat, coz se potvrdil@ipmnéreni.

Materialy s nejhor§imi drsnostmi povrchu v zavislaatezné rychlosti byly PC a PA6.

Pt zvySovanirezné rychlosti mirrostla hodnota materialového podilu Rmr, jen u

PVC byl zaznamenan mirny pokles.
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Se zvySovanim hloubkiezu by se drsnost povrchiEla zhorSovat, coz se potvrdilo
pii méteni, kdy dochazelo k nejtsimu néiistu hodnot drsnosti. Tento it drsnosti je
zpasoben tim, Zeipodebirani ¥tSiho mnozZstvi materialu dochazi k jeho vytrhawaonb-

rabiného povrchu a taky k jeho natavovani pod nastrojem

Materialovy podil s rostouci hloubkdazu byl ténst konstantni, k vyrazfiSimu po-

klesu dochézelo jen u PC.

Co se tyka porovnani jednotlivych matetiaiak nejlepSi hodnoty drsnosti a materia-
lového podilu byly zji&ny u PTFE, coZ je spojeno s jeho vynikajicimi kiuan viast-
nostmi v disledku velmi nizké povrchové energie. Naopak matarnejhorsimi jakostni-

mi charakteristikami byl PA6.

Pti frézovani mohlo dochazet ke Zn¢ drsnosti také otupenim néastroje. Otupeni na-

stroje se v této praci zanedbavalo.

Shrnutim vysledk pii porovnavani kovovych materiélz hlediska jakosti povrchu

Ize konstatovat:

Z pohledu velikosti hodnoty drsnosti Ra dosazendustejnych technologickych
notou drsnosti je nastrojova ocel (19 436), pakeddge uslechtila ocel uhlikova (12 050),
titan, chrommanganova ocel pruzinova (14 100§d’ rmerezavjici ocel (17 027) a jako

posledni material s nejvysSi hodnotou drsnostiklin

Co se tyka materidlového podilu Rmr, tak nejmeratenalovy podil byl nagien u
titanu (Ti), pak nasledovala nastrojova ocel (18)4dherezagjici ocel (17027), hlinik,
chrommanganova ocel pruzinova (14 100), uSlecluii@ uhlikova (12 050) a jako po-
sledni material s neftSi nosnou plochou, tedy s nejvy$Sim materialovyodilem byla

méd’.

Zawrem lze konstatovat, Ze poZadavky na kvalitu pavretposlednich letech ex-
trémre rostou nejen z hlediska sphi prisrgjSich kvantitativnich pozadauk ale i

z hlediska existence novych typajimavych povrci
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

E Modul pruznosti v tahu.

Eo Intenzita v hloubce z.

En Modul pruznosti v tahuipdané teplat.

In Vyhodnocovana délka.

Ir Zakladni délka.

Ml(c) Nosnéa délka profilu na drovni c.

Mrl  Podil materialu.

Mr2  Podil materialu.

R Roz[sti.

Ra Stedni aritmeticka odchylka posuzovaného profilu.
Rc Stedni vyska prvku profilu.

Re Mez kluzu.

Rk Hloubka jadra drsnosti.

Rku  Koeficient Spiatosti posuzovaného profilu
Rmr  Materialovy podil profilu.

Rp Vyska nej¥tsSiho vystupku profilu.

Rpk  Redukovana vyska vrcliol

Rq Stedni kvadraticka odchylka posuzovaného profilu.
Rsk Koeficient asymetrie posuzovaného profilu.
RSm  Stedni Stka prvku profilu.

Rt Celkové vyska profilu.

Rv Hloubka nej¥tSi prohlubg profilu.

Rvk  Redukovand hloubka prohlubni.

Rz Nejwtsi vySka profilu.
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Ty Teplota skelnéhotpchodu.
Tm Teplota tani

X Aritmeticky pramer.

Xs Sika prvku profilu.

Z(x) Hodnota sotadnice.

Zp Vyska vystupku profilu.

Zt Vyska prvku profilu.

Zv Hloubka prohlubni profilu.

a Koeficient teplotni roztaznosti.
€ Pongrné prodlouzeni.

& Radialni deformace

€o Tetna deformace

01 Paateni teplota.

0, Konen4 teplota.

o Napeti.

o(X)  Sn¥rodatna odchylka.
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SEZNAM PRILOH

P 1. Nangfené hodnoty paraméttextury povrchu u PAGipposuvoveé rychlosti
vt = 1200 mm/min

P Il:  Naméfené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6ipposuvoveé rychlosti
vi = 1400 mm/min

P lll: Namgfené hodnoty paraméttextury povrchu u PA 6ipposuvové rychlosti
vi = 1600 mm/min

P IV: Naméfené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6ipposuvoveé rychlosti
vi = 1800 mm/min

P V: Nangfené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6ipposuvoveé rychlosti
vi = 2000 mm/min

P VI: Zavislost paramairtextury povrchu u PA6ipzméné posuvoveé rychlosti

P VII: Naméfené hodnoty paraméttextury povrchu u PA ipiezné rychlosti
Ve = 251,2 m/min

P VIII: Namérené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6Gipiezné rychlosti
Ve = 376,8 m/min

P IX: Namgtené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6Gipiezné rychlosti
Ve = 502,4 m/min

P X: Nangtené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6Gipiezné rychlosti
Ve = 628 m/min

P XI: Namgtené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6ipiezné rychlosti
Ve = 753,6 m/min

P XlI: Zavislost parametrtextury povrchu u PA6ipzmené fezné rychlosti

P XIII: Naméiené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6iphloubcefezu h =2 mm

P XIV: Namétené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6iphloubceiezu h = 4 mm



P XV: Namgtené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6iphloubceiezu h = 6 mm

P XVI: Namétené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6iphloubceiezu h = 8mm

P XVII: Namérené hodnoty paraméttextury povrchu u PA6iphloubcefezu h = 10 mm
P XVIII: Zavislost paramefrtextury povrchu u PA6ipzméné hloubkyiezu

P XIX: Zdznam a ptbéh drsnosti z dotykového étficiho z&izeni Mitutoyo Surftest SJ-
301 pro PAG6 fi frézovani (¢ = 753,6m/min, y= 1600 mm/min, h = 6mm)



PRILOHA P I: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI POSUVOVE RYCHLOSTI v ; = 1200 mm/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 3,76 24,01 4,67 24,01 42,00
2 4,14 29,58 5,26 29,58 26,00
3 3,88 22,09 4,74 22,09 43,00
4 3,54 22,48 4,32 22,48 38,00
5 3,56 25,44 4,56 25,44 36,00 2,50 12,50
6 3,75 24,76 4,73 24,76 53,00
7 3,55 24,71 4,54 24,71 43,00
8 4,15 27,59 5,23 27,59 34,00
9 3,91 22,74 4,77 22,74 48,00
10 3,83 24,06 4,74 24,06 44,00
X | 3,807 | 24,746 4,756 24,746 40,700
c | 0,224 | 2,337| 0,291 2,337 7,58)
R 0,61 7,49 0,94 7,49 27,0(
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 8,00 | 90,00/ 5,38 3,88 12,6P
2 13,00 91,00f 9,31 3,62 13,04
3 11,00 | 88,00 5,17 5,62 13,01
4 10,00 | 95,00/ 8,07 3,45 15,72
5 12,00 | 92,00, 7,28 2,40 14,17
6 15,00 | 89,00 5,32 3,53 10,78
7 13,00 | 91,00, 7,52 3,79 13,06
8 12,00 | 88,000 7,86 3,96 13,42
9 10,00 | 90,00 5,40 2,89 9,93
10 10,00 | 90,00 6,05 4,06 13,30
X 11,400 90,400| 6,736 | 3,720| 12,91
c 2,011 | 2,066 1,458 0,841 1,613
R 7,00 7,00 4,14 3,22 5,79




PRILOHA P II: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI POSUVOVE RYCHLOSTI v ; = 1400 mm/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 5,75 35,68 7,13 35,68 35,00
2 4,73 30,58 5,98 30,58 41,00
3 4,37 26,14 5,38 26,14 41,00
4 4,36 25,99 5,34 25,99 46,00
5 4,06 24,24 4,92 24,24 49,00 2,50 12,50
6 4,65 25,99 5,68 25,99 39,00
7 4,59 26,98 5,49 26,98 42,00
8 4,17 23,87 5,12 23,87 49,00
9 4,80 28,49 5,97 28,49 38,00
10| 4,84 31,00 6,15 31,00 22,00
X | 4632 | 27,896 5,716/ 27,896 40,200
c | 0473 | 3,629 0,634 3,629 7,871
R 1,69 11,81 2,21 11,81 27,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] | [pwm] | [um] | [pm]
1 12,00 | 94,000 9,31 2,79 16,63
2 13,00 | 90,00 7,84 3,3 12,98
3 | 700]| 9200 3904 488 1586
4 12,00 | 90,00] 6,89 444 13597
5 10,00 | 90,00] 4,80 4,47 16,08
6 10,00 | 89,00] 5,45 3,50 15,01
7 12,00 | 91,00f 5,56 479 14,10
8 17,00 | 92,00] 10,64 3,67 15,13
9 10,00 | 91,00f 9,13 523 14,48
10 10,00| 88,000 6,41 3,64 13,71
X 11,300{ 90,700( 6,997 | 4,072 14,70%
c 2,627 | 1,703 2,182 0,799 1,253
R 10,00 6,00 6,70 2,48 3,6%




PRILOHAP Ill: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI POSUVOVE RYCHLOSTI v ; = 1600 mm/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 6,11 37,13 7,42 37,13 35,00
2 5,59 34,50 6,89 34,50 44,00
3 5,43 32,67 6,64 32,67 44,00
4 572 41,64 7,41 41,64 22,00
5 6,18 39,14 7,91 39,14 29,00 2,50 12,50
6 5,42 39,07 7,30 39,07 20,00
7 4,79 30,70 5,96 30,70 35,00
8 511 35,31 6,57 3531 31,00
9 5,52 43,19 7,33 43,19 19,00
10 4,64 32,66 5,93 32,66 38,00
X | 5451 | 36,601 6,936/ 36,601 31,700
c | 0,503 4,130 0,657 4,130 9,214
R 1,54 12,49 1,98 12,49 25,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] [ [um] [ [um]
1 15,00 | 88,00/ 14,03 5,37 17,95
2 10,00| 91,00, 7,55 6,03 16,95
3 8,00 | 87,00/ 5,76 8,27 16,4p
4 14,00 | 89,00/ 11,86 5,67 19,712
5 11,00| 89,00 11,61 5,53 14,715
6 12,00 | 88,00/ 8,28 512 12,98
7 12,00| 89,00, 8,94 464 14,00
8 10,00 | 93,00, 9,64 3,27 20,06
9 17,00| 86,00 12,31 6,29 15,65
10 11,00| 88,00] 11,78 4,63 21,61
X 12,000 88,800| 10,176( 5,482 | 16,929
c 2,667 | 1,989 2,553 1,301 2,806
R 9,00 7,00 8,27 5,00 8,63




PRILOHA P IV: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI POSUVOVE RYCHLOSTI v ; = 1800 mm/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 5,09 29,92 6,24 29,92 53,00
2 5,14 34,11 6,67 34,11 40,00
3 5,19 34,00 6,57 34,00 37,00
4 5,09 32,54 6,45 32,54 36,00
5 5,61 35,30 6,92 35,30 43,00 2,50 12,50
6 5,69 42,89 7,37 42,89 29,00
7 5,31 32,80 6,79 32,80 31,00
8 4,86 32,29 5,98 32,29 38,00
9 6,09 46,45 7,74 46,4% 15,00
10 5,14 38,82 6,37 38,82 30,00
X | 5,321 | 35,912 6,710, 35,912 35,200
c | 0,367 | 5,223| 0,528 5,223 10,030
R 1,23 16,53 1,76 16,53 38,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 12,00 | 91,00f 7,65 6,06 14,71
2 8,00 | 82,000 7,21 6,61 13,97
3 9,00 | 90,00/ 8,14 6,19 18,00t
4 9,00 | 90,00, 8,77 6,55 16,9
5 8,00 | 88,000 7,35 6,18 16,2p
6 18,00 | 94,00f 9,96 587 21,35
7 8,00 | 94,00/ 6,63 2,85 17,1p
8 14,00 | 94,000 7,31 4,42 20,21
9 11,00 | 93,00] 4,32 5,02 18,35
10 9,00 | 90,00 5,33 6,40 15,2'9
X 10,600{ 90,600( 7,267 | 5,615 17,218
o 3,273 | 3,688 1,608 1,194 2,347
R 10,00 | 12,00 5,64 3,76 7,38




PRILOHA P V: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI POSUVOVE RYCHLOSTI v ; = 2000 mm/min

Ra Rz Rq Rt Rmr Ir In
¢m.| [pm] | [um] | [um] | [um] | [%] | [mm] | [mm]
1 5,26 40,38 6,85 40,38 32,00
2 4,32 27,75 5,40 27,7% 44,00
3 4,49 39,05 6,05 39,05 39,00
4 6,08 41,53 7,54 41,53 27,00
5 8,23 51,18 10,23 51,18 25,00 2,50 12,50
6 6,16 35,39 7,57 35,39 42,00
7 6,26 38,03 7,66 38,03 40,00
8 6,10 41,09 7,56 41,09 60,00
9 5,02 30,46 6,19 30,46 40,00
10 5,20 43,21 7,28 43,21 13,00
X 5,712 | 38,807 7,233 38,8(0736,200
o 1,131 6,598 1,311 6,598 12,7%2
R 3,91 23,43 4,83 23,48 47,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] %] | [pwm] | [um] | [pm]
1 12,00 | 87,00f 36,97 6,22 15,08
2 10,00 | 92,00 10,70 6,10 17,11
3 7,00 89,00 6,34 5,27 14,6b
4 15,00 | 90,00 38,31 8,68 16,33
5 8,00 92,00 6,55 6,91 17,99
6 9,00 92,00 5,44 6,31 20,46
7 13,00 | 90,00 6,16 5,13 14,66
8 | 1400| 91,000 737 551 1536
9 11,00 | 92,00 9,21 5,15 14,87
10 12,00| 86,00f 13,05 5,31 18,34
X 11,100| 90,100| 14,005| 6,059 | 16,545
o 2,601 | 2,183| 12,666 1,098 | 1,987
R 8,00 6,00 32,87 3,55 5,81




PRILOHA P VI: ZAVISLOST PARAMETR U TEXTURY POVRCHU U
PA6 PRI ZM ENE POSUVOVE RYCHLOSTI
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PRILOHA P VII: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI REZNE RYCHLOSTI v . = 251,2 m/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 4,09 34,06 6,29 34,06 8,00
2 4,01 32,74 5,37 32,74 13,00
3 4,55 44,60 6,56 44,60 4,00
4 3,64 26,21 4,43 26,21 45,00
5 4,74 40,18 6,54 40,18 8,00 2,50 12,50
6 3,71 37,34 6,02 37,34 5,00
7 3,10 26,44 4,20 26,44 19,00
8 5,82 41,83 8,52 41,83 16,00
9 5,10 39,21 7,05 39,21 11,00
10 5,64 47,93 7,60 47,93 6,00
X | 4,440 | 37,054 6,258 37,094 13,500
c | 0,892 | 7,229| 1,339 7,229 12,085
R 2,72 21,72 4,32 21,72 41,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 11,00 | 92,00 17,15 4,58 7,29
2 12,00 | 92,00] 9,42 3,35 10,60
3 12,00 | 93,00] 7,56 1,85 9,30
4 10,00 | 83,00] 18,37 5,45 11,98
5 14,00 | 90,00] 13,73 3,42 11,47
6 15,00 | 96,00/ 16,69 3,14 8,45
7 6,00 | 91,00/ 6,63 4,80 8,14
8 7,00 | 83,000 8,73 4,22 13,23
9 17,00 | 94,00] 18,78 2,09 13,95
10 13,00 93,000 17,12 3,45 11,44
X 11,700{ 90,700( 13,418| 3,635 | 10,627
c 3,401 | 4,373| 4,831 1,148 2,250
R 11,00 13,00 12,15 3,60 6,66




PRILOHA P VIII: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI REZNE RYCHLOSTI v .= 376,8 m/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 3,60 22,94 4,43 22,94 48,00
2 3,36 26,18 4,32 26,18 25,00
3 3,88 30,50 5,22 30,50 24,00
4 3,93 27,39 5,03 27,39 24,00
5 3,38 22,85 4,20 22,85 34,00 2,50 12,50
6 3,47 25,89 4,60 25,89 35,00
7 2,51 15,48 3,04 15,48 54,00
8 3,60 20,40 4,33 20,40 55,00
9 3,17 25,00 4,09 25,00 30,00
10 3,23 51,14 4,19 51,14 24,00
X | 3,413 | 26,777 4,345 26,777 35,300
c | 0,404 | 9,490 0,589 9,490 12,533
R 1,42 35,66 2,18 35,66 31,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 9,00 | 86,00/ 7,28 3,13 9,65
2 11,00 | 85,00 8,18 5,25 9,78
3 500 | 85004 161 4,12 8,51
4 7,00 | 87,000 2,77 5,54 9,26
5 11,00 | 93,00 5,46 4,77 9,71
6 10,00 | 89,00 5,78 2,76 9,83
7 13,00 | 88,00 3,09 5,26 9,56
8 8,00 | 84,000 2,71 4,14 7,61
9 9,00 | 84,000 2,20 2,93 7,3%
10 9,00 | 87,000 2,79 4,14 9,6%
X 9,200 | 86,800 4,187 | 4,204| 9,084
o 2,251 2,741 2,300 1,011 0,929
R 8,00 9,00 6,57 2,78 2,48




PRILOHA P IX: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI REZNE RYCHLOSTI v . = 502,4 m/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 3,09 23,09 3,94 23,09 46,00
2 3,00 19,47 3,74 19,47 44,00
3 3,07 22,28 4,01 22,28 67,00
4 2,95 20,53 3,72 20,53 57,00
5 3,12 24,00 4,14 24,00 31,00 2,50 12,50
6 3,45 23,41 4,40 23,41 47,00
7 3,10 21,93 3,79 21,93 58,00
8 3,15 22,33 3,91 22,33 26,00
9 3,65 23,70 4,49 23,70 54,00
10 3,12 19,16 3,85 19,16 43,00
X | 3,170 [ 21,990, 3,999 21,990 47,300
c | 0,214 | 1,728| 0,268 1,728 12,437
R 0,70 4,84 0,77 4,84 41,0(
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 11,00 | 91,00f 4,00 2,70 10,17
2 8,00 | 90,00/ 2,49 542 10,6p
3 10,00 | 89,00 3,13 4,87 8,8%
4 7,00 88,00 3,76 4,74 14,211
5 9,00 | 88,00/ 5,43 4,63 9,3%
6 13,00 | 92,00 4,12 2,18 9,21
7 8,00 | 91,00/ 4,14 552 10,8P
8 15,00 | 85,00f 40,92 10,04 21,00
9 11,00 | 88,00] 5,51 4,85 9,10
10 11,00 88,00 3,51 5,30 7,78
X 10,300{ 89,000( 7,701 | 5,025 11,11f
o 2,452 | 2,055 11,709 2,093 | 3,885
R 8,00 7,00 3843 7,86 13,27




PRILOHA P X: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI REZNE RYCHLOSTI v . = 628 m/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 4,81 34,31 6,21 34,31 41,00
2 4,33 25,19 5,36 25,19 54,00
3 3,48 22,87 4,27 22,87 33,00
4 4,89 29,05 5,98 29,05 43,00
5 5,02 31,54 6,23 31,54 45,00 2,50 12,50
6 5,32 35,02 6,84 35,02 19,00
7 4,68 26,50 5,65 26,50 44,00
8 3,76 24,98 4,75 24,98 28,00
9 3,47 24,35 4,28 24,35 52,00
10 5,48 35,07 6,74 3507 27,00
X | 4524 | 28,888 5,631 28,888 38,600
c | 0,735 | 4,758| 0,945 4,758 11,423
R 2,01 12,20 2,57 12,2( 35,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 12,00 | 93,000 7,80 4,46 16,56
2 11,00 | 89,00] 3,69 3,72 15,18
3 14,00 | 89,00 14,47 6,24 14,78
4 9,00 | 92,00/ 3,95 3,75 1351
5 17,00 | 96,00 8,46 1,38 13,21
6 10,00 | 93,00 9,59 5,26 18,43
7 4,00 | 92,00] 3,62 3,70 15,2p
8 12,00 | 86,00] 5,24 4,84 12,36
9 9,00 | 93,00/ 9,78 3,11 15,07
10 9,00 | 90,00 3,73 3,77 13,13
X 10,700{ 91,300( 7,033 | 4,023| 14,748
o 3,466 | 2,830 3,628 1,311 1,812
R 13,00| 10,00{ 10,85 4,86 6,07




PRILOHA P XI: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI REZNE RYCHLOSTI v .= 753,6 m/min

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 2,58 16,59 3,23 16,59 37,00
2 2,74 14,70 3,31 14,70 41,00
3 3,35 26,11 4,53 26,11 28,00
4 2,44 14,87 2,99 14,87 38,00
5 2,93 16,25 3,54 16,2% 45,00 2,50 12,50
6 3,31 20,41 4,22 20,41 32,00
7 2,27 14,75 2,81 14,7% 56,00
8 2,41 18,54 3,16 18,54 24,00
9 2,80 16,82 3,46 16,82 39,00
10 3,09 20,59 3,93 20,59 23,00
X | 2,792 | 17,963 3,518 17,963 36,300
c | 0,377 3594| 0,550 3,594 10,047
R 1,08 11,41 1,72 11,41 33,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 15,00 | 96,00 5,26 1,79 9,48
2 13,00 | 97,00] 2,37 1,67 10,45
3 11,00 | 92,00 3,47 2,68 7,96
4 9,00 | 92,00f 2,39 3,76 8,61
5 8,00 | 95,004 2,89 1,79 9,44
6 12,00 | 95,00 3,23 2,66 9,24
7 12,00 | 97,00f 3,18 1,47 10,95
8 13,00 | 93,00 4,42 2,31 8,5%
9 10,00 | 93,00 4,33 2,07 7,66
10 17,00 95,000 4,80 1,97 7,98
X 12,000| 94,500( 3,634 | 2,217 9,038
c 2,708 | 1,900 1,011 0,675 1,089
R 9,00 5,00 2,89 2,29 3,24




PRILOHA P XII: ZAVISLOST PARAMETR U TEXTURY POVRCHU
U PA6 PRI ZM ENE REZNE RYCHLOSTI
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PRILOHA P XIIl: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI HLOUBCE REZU h =2 mm

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 3,40 25,68 4,46 25,68 30,00
2 3,62 25,51 4,67 25,51 39,00
3 4,02 26,50 5,18 26,50 27,00
4 3,60 22,63 4,53 22,63 42,00
5 3,76 24,86 4,80 24,86 51,00 2,50 12,50
6 4,13 28,02 517 28,02 35,00
7 4,30 34,01 5,67 34,01 17,00
8 3,69 24,16 4,55 24,16 57,00
9 3,50 26,14 4,54 26,14 27,00
10 4,28 30,65 5,60 30,65 21,00
X | 3,830 [ 26,816 4,917 26,816 34,600
c | 0,327 | 3,331 0,457, 3,331 12,808
R 0,90 11,38 1,21 11,34 40,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 12,00 | 91,00] 9,21 3,58 12,90
2 9,00 | 91,00] 14,26 3,92 12,03
3 10,00 | 87,00 8,47 3,75 12,43
4 7,00 | 85,000 2,29 3,78 9,8(
5 13,00 | 90,00] 13,39 3,60 13,41
6 13,00 | 90,00/ 8,93 3,90 13,25
7 11,00 | 93,000 7,24 3,81 13,24
8 7,00 | 89,000 3,71 3,54 9,85
9 11,00 | 92,00 4,98 3,57 12,61
10 9,00 | 91,00f 3,70 4,57 13,17
X 10,200{ 89,900( 7,618 | 3,802 12,289
c 2,201 2,378| 4,062 0,304 1,377
R 6,00 8,00 | 11,97 1,03 3,81




PRILOHA P XIV: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI HLOUBCE REZU h =4 mm

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 4,78 28,13 5,95 28,13 30,00
2 4,53 42,64 6,28 42,64 9,00
3 5,03 33,07 6,42 33,07 28,00
4 3,50 24,60 4,36 24,60 37,00
5 5,14 33,12 6,46 33,12 31,00 2,50 12,50
6 4,42 35,65 5,86 35,65 21,00
7 5,31 31,94 6,59 31,94 23,00
8 5,37 43,27 7,25 43,27 16,00
9 6,25 46,49 8,50 46,49 9,00
10 5,06 32,75 6,23 32,7% 34,00
X | 4939 [ 35,166 6,390 35,16 23,800
c | 0,718 | 6,960 1,047] 6,960 9,964
R 2,75 21,89 4,14 21,89 28,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 9,00 | 93,000 547 3,79 19,0
2 11,00 | 97,00] 19,11 4,28 20,66
3 11,00 | 91,00 8,71 5,34 14,24
4 21,00 | 93,00f 10,5¢ 5,85 14,99
5 17,00 | 91,00 12,4C 6,87 14,02
6 11,00 | 89,00 15,49 5,08 16,32
7 12,00 | 88,00] 4,95 6,83 10,61
8 17,00 | 88,00] 9,13 4,86 11,55
9 11,00 | 97,00] 8,23 3,33 12,68
10 15,00 93,00 15,18 3,80 17,99
X 13,500{ 92,000( 10,926| 5,003 [ 15,211
o 3,808 | 3,266/ 4,583 1,244 3,279
R 12,00 9,00 14,16 3,54 10,05




PRILOHA P XV: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA 6 PRI HLOUBCE REZU h =6 mm

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 6,28 39,94 7,92 39,94 39,00
2 7,28 54,40 10,53 54,40 11,00
3 7,09 54,20 9,42 54,20 17,00
4 8,35 59,11| 10,90, 59,11 21,00
5 5,84 38,18 7,27 38,18 20,00 2,50 12,50
6 6,53 41,36 8,01 41,36 35,00
7 6,73 54,51 8,93 54,51 13,00
8 7,48 48,71 9,74 48,71 24,00
9 7,37 52,39 9,72 52,39 17,00
10 7,88 43,31 9,35 43,31 31,00
X | 7,083 | 48,611 9,179 48,611 22,800
c | 0,756 | 7,369| 1,161 7,369 9,39D
R 2,51 20,93 3,63 20,93 28,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 14,00 | 89,00 19,93 7,08 22,25
2 17,00 | 89,00] 15,58 4,79 17,48
3 11,00 | 91,00] 23,45 7,19 27,92
4 15,00 | 90,00] 14,69 5,57 19,97
5 14,00 | 91,00] 15,2 9,33 18,75
6 10,00 | 94,00/ 13,0C 3,43 24,29
7 16,00 | 90,00] 19,3C 7,38 23,685
8 10,00 | 92,00 6,90 6,74 21,35
9 21,00 | 93,00 14,8C 4,85 24,47
10 13,00 | 92,00 14,75 4,65 27,47
X 14,100{ 91,100( 15,760| 6,098 | 22,720
o 3,414 | 1,663 4,455 1,744 3,385
R 11,00| 5,00 16,55 5,90 9,64




PRILOHA P XVI: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U TEXTURY

POVRCHU U PA 6 PRI HLOUBCE REZU h =8 mm

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 5,86 40,84 7,58 40,84 29,00
2 7,01 41,83 8,78 41,83 35,00
3 5,76 41,99 7,61 41,99 14,00
4 5,94 44,01 7,92 44,01 21,00
5 5,56 39,35 7,31 39,35 13,00 2,50 12,50
6 5,69 42,76 7,19 42,76 32,00
7 6,64 49,44 8,65 49,44 32,00
8 7,11 56,93 9,33 56,93 17,00
9 7,95 64,88| 11,57 64,83 9,00
10 591 47,59 7,98 47,59 13,00
X | 6,343 | 46,962 8,392 46,962 21,500
c | 0,793 | 8,164| 1,311 8,164 9,64l
R 2,39 25,53 4,38 25,53 26,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 18,00 | 95,00] 12,63 2,79 13,70
2 18,00 | 90,00] 26,63 5,71 21,05
3 11,00 | 93,000 8,74 492 20,53
4 15,00 | 92,00] 10,39 3,00 21,99
5 19,00 | 93,00] 12,74 4,15 14,93
6 18,00 | 91,00] 23,09 7,91 28,63
7 14,00 | 95,00] 15,00 1,30 19,41
8 20,00 | 97,00 14,9 2,15 16,38
9 15,00 | 95,00] 13,98 2,59 13,96
10 10,00 | 94,00 8,39 3,24 15,06
X 15,800{ 93,500( 14,649| 3,776 | 18,554
c 3,393 | 2,121 5,920 1,958 4,749
R 10,00| 7,00( 18,24 6,61 15,07




PRILOHA P XVII: NAM ERENE HODNOTY PARAMETR U
TEXTURY POVRCHU U PA 6 PRI HLOUBCE REZU h =10 mm

¢.m.|Ra [um] | Rz [um] [Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] | Ir [mm] | In [mm]
1 7,77 5498| 10,53 54,98 13,00
2 6,38 43,48 8,17 43,48 30,00
3 8,97 55,35 11,43 55,35 21,00
4 6,02 44,66 8,17 44,66 19,00
5 8,42 64,98| 11,78 64,98 20,00 2,50 12,50
6 6,17 39,36 7,74 39,36 31,00
7 7,60 73,68| 10,88 73,68 4,00
8 6,05 36,53 7,49 36,53 31,00
9 8,51 49,81| 10,37, 49,81 36,00
10 6,10 33,23 7,43 33,23 44,00
X | 7,199 [ 49,606 9,399 49,606 24,900
o 1,178 | 12,841 1,748 12,841 11,742
R 2,95 40,45 4,35 40,4% 40,00
Mrl Mr2 Rpk Rvk Rk
cm. | [%] [%] [ [um] | [um] | [pm]
1 10,00 | 86,00 27,49 12,76 24,7
2 13,00 | 91,00, 8,73 4,65 17,47
3 14,00 | 93,000 6,84 5,56 15,89
4 12,00 | 95,00 6,09 2,30 20,81
5 12,00 | 95,00] 8,30 2,98 26,09
6 11,00 | 87,00 19,35 6,72 20,93
7 21,00 | 95,00 19,61 3,30 22,02
8 13,00 | 92,00] 15,20 4,64 15,19
9 14,00 | 93,00 16,62 4,75 19,45
10 12,00 91,00 13,03 6,58 26,10
X 13,200( 91,800 14,126| 5,424 | 20,832
c 3,011 | 3,190 6,874 2,958 3,996
R 11,00| 9,00 21,40 1046 1091




PRILOHA P XVIII: ZAVISLOST PARAMETR U TEXTURY
POVRCHU U PA6 PRI ZM ENE HLOUBKY REZU
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PRILOHA P XIX: ZAZNAM A PR  UBEH DRSNOSTI

Z DOTYKOVEHO M ERICIHO ZA RiZENi MITUTOYO Surftest SJ-
301 PRO PA6 RI FREZOVANI (v . = 753,6 m/min, y= 1600 mm/min,
h= 6 mm)

Sorfrest SJ-
DATE  2008/03/26
TIME 9879333
STANDARD * 1S01997 - D
BROE et ! o
Ac 2.5mm STANDARD  1S01997
N 1 OFILE ~  DIN4TIS
RANGE AUTQ FILTER GAUSS
SPEED 0.5mm/s N° 1
PRE/POST N RANGE AUTO
PARAMETER SPEED 0.
Rme HEAR PRESosT  0-5m%
C.LEVEL 50%
RPc.RSm c 2.5mm
C.LEVEL 10% & oLy
Ac 2.5mm Pk 4-5gum
N 1 “# ';.98nm
Ra 2.27um V-4 i3
g dfm N
m 5
Rt 147
RSm ¢ 10%) 3:" "
Ree (P.50%) o0 A0=2.5mmx 1
56% x 2K
Ac=2.5mmx 1 x50
2K Y ou
i Ver:  208:8mem
x50
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NAMERENE PARAMETRY DRSNOSTI PRO JEDNOTLIVE PLASTY

PC pfi zméné posuvoveé rychlosti

vi = 1200 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,80 13,64 3,27 13,64 55,00 2,50 12,50
2 2,37 14,50 2,90 14,50 59,00 2,50 12,50
3 2,38 13,29 2,87 13,29 70,00 2,50 12,50
4 2,30 13,25 2,78 13,25 61,00 2,50 12,50
5 2,27 12,87 2,77 12,871 73,00 2,50 12,50
6 2,44 13,97 2,91 13,97 65,00 2,50 12,50
7 2,70 12,69 3,15 12,69 64,00 2,50 12,50
8 2,31 15,12 2,82 15,12 59,00 2,50 12,50
9 2,43 15,15 2,99 15,15 66,00 2,50 12,50
10| 2,49 12,44 2,94 12,44 68,00 2,50 12,50
X | 2,449 | 13,692 2,940 13,69 64,040
s | 0174] 0,972] 0,160] 0,973 5,558
R 0,53 2,71 0,50 2,71 18,00

vi = 1200 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 1,00 89,00 0,32 2,70 8,66
2 6,00 88,00 1,14 2,88 8,89
3 7,00 93,00 1,72 2,20 9,08
4 9,00 85,00 1,66 3,43 7,05
5 3,00 91,00 0,56 1,88 9,28
6 4,00 90,00 0,84 2,56 8,98
7 1,00 88,00 0,35 2,94 8,78
8 3,00 87,00 2,00 2,83 8,25
9 1,00 90,00 0,13 3,11 9,75

10| 5,00 88,00 1,41 3,28 8,49
X | 4,000 | 88,900 1,013] 2,781 8,721
o | 2,749 | 2,234] 0,667 0,474 0,729
R 8,00 8,00 1,87 1,55 2,70




vi = 1400 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,39 17,19 4,03 17,19 51,00 2,50 12,50
2 3,29 19,12 3,93 19,17 51,00 2,50 12,50
3 3,37 19,09 3,94 19,09 54,00 2,50 12,50
4 3,10 16,56 3,72 16,56 53,00 2,50 12,50
5 3,24 15,99 3,82 15,99 60,00 2,50 12,50
6 3,18 19,48 3,86 19,48 60,00 2,50 12,50
7 3,17 18,28 3,78 18,28 61,00 2,50 12,50
8 3,08 16,65 3,74 16,65 62,00 2,50 12,50
9 3,07 16,22 3,68 16,24 59,00 2,50 12,50
10| 3,40 18,42 4,04 18,42 54,00 2,50 12,50
X | 3,229 | 17,700 3,854 17,700 56,5730
o | 0,129 1,323 0,128] 1,323 4,301
R 0,33 3,49 0,36 3,49 11,00
vi = 1400 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 89,00 1,43 3,34 11,55
2 7,00 90,00 2,29 2,69 10,64
3 2,00 90,00 1,14 2,89 11,51
4 5,00 95,00 1,14 2,01 12,92
5 8,00 93,00 2,37 3,79 11,88
6 7,00 91,00 1,74 3,53 10,74
7 3,00 91,00 1,99 3,37 11,26
8 6,00 85,00 1,69 4,06 9,66
9 7,00 92,00 1,25 2,63 11,54
10| 8,00 91,00 2,13 3,54 11,64
X | 5700 | 90,700 1,717 3,18 11,346
o | 2,111 | 2,627 0,468] 0,62( 0,857
R 6,00 10,00 1,23 2,05 3,26




vi = 1600 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,48 18,26 4,08 18,26 63,00 2,50 12,50
2 2,70 17,68 3,34 17,68 70,00 2,50 12,50
3 3,44 20,09 4,13 20,09 65,00 2,50 12,50
4 3,49 22,61 4,26 22,61 60,00 2,50 12,50
5 3,12 17,72 3,82 17,72 61,00 2,50 12,50
6 3,38 19,06 4,09 19,06 62,00 2,50 12,50
7 3,41 19,14 4,04 19,14 61,00 2,50 12,50
8 3,30 18,74 3,97 18,74 73,00 2,50 12,50
9 3,02 16,88 3,68 16,88 61,00 2,50 12,50
10| 3,56 19,07 4,23 19,07 63,00 2,50 12,50
X | 3,290 | 18,925 3,964] 18,92 63,940

s | 0267] 1588] 0,281 1,584 4,30¢

R 0,86 5,73 0,92 5,73 13,0d

vi = 1600 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 3,00 93,00 1,19 3,87 13,13
2 8,00 92,00 6,13 2,90 12,73
3 9,00 94,00 2,94 3,55 12,83
4 8,00 86,00 2,62 3,66 9,89
5 11,00 | 88,00 3,48 3,89 10,61
6 11,00 | 88,00 3,08 3,28 10,44
7 4,00 89,00 3,60 3,11 11,53
8 3,00 90,00 1,24 2,91 12,24
9 12,00 | 88,00 2,44 3,26 9,78
10| 7,00 92,00 3,00 2,77 10,16
X | 7,600 | 90,000 2,972 3,32( 11,3
c | 3,340 | 2,625 1,383] 0,401 1,312
R 9,00 8,00 4,94 1,12 3,34




vi = 1800 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | R [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,08 23,11 3,85 23,11 36,00 2,50 12,50
2 3,09 18,01 3,76 18,01 63,00 2,50 12,50
3 2,74 16,54 3,37 16,54 70,00 2,50 12,50
4 3,60 20,05 4,33 20,04 48,00 2,50 12,50
5 3,22 19,53 3,92 19,53 57,00 2,50 12,50
6 3,29 22,98 4,09 22,94 58,00 2,50 12,50
7 3,33 20,52 4,05 20,54 45,00 2,50 12,50
8 2,80 23,92 3,70 23,94 42,00 2,50 12,50
9 3,00 18,15 3,68 18,15 51,00 2,50 12,50
10| 3,13 16,55 3,74 16,5% 61,00 2,50 12,50
X | 3,128 | 19,936 3,849| 19,93 53,140
c | 0,253 | 2,700 0,266 2,70( 10,525
R 0,86 7,38 0,96 7,38 34,00
vi = 1800 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 7,00 90,00 1,78 3,40 10,473
2 10,00 | 89,00 2,23 4,25 11,5%
3 13,00 | 92,00 4,67 3,77 10,92
4 11,00 | 92,00 3,47 3,52 12,37
5 7,00 90,00 2,68 3,13 10,99
6 3,00 89,00 1,70 2,94 10,79
7 10,00 | 89,00 2,74 3,80 12,26
8 2,00 89,00 1,81 3,44 10,25
9 8,00 91,00 2,94 3,27 12,64
10| 5,00 92,00 1,71 2,96 12,19
X | 7,600 | 90,300 2,573] 3,444 11,436
c | 3,534 | 1,337 0,955 0,404 0,873
R | 11,00 3,00 2,97 1,31 2,37




vi = 2000 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | R [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,93 16,89 3,63 16,89 72,00 2,50 12,50
2 2,89 16,37 3,53 16,37 65,00 2,50 12,50
3 2,75 16,77 3,32 16,771 68,00 2,50 12,50
4 2,33 13,47 2,92 13,471 71,00 2,50 12,50
5 2,96 17,19 3,57 17,19 63,00 2,50 12,50
6 2,60 16,15 3,19 16,15 76,00 2,50 12,50
7 2,54 13,91 3,06 13,91 75,00 2,50 12,50
8 2,79 14,83 3,33 14,83 70,00 2,50 12,50
9 2,77 15,66 3,35 15,66 72,00 2,50 12,50
10| 2,78 15,45 3,32 15,4% 67,00 2,50 12,50
X | 2,734 | 15,669 3,322 15,66p 69,940
o | 0,194 ]| 1,266 0,223] 1,266 4,17%
R 0,63 3,72 0,71 3,72 13,0d
vi = 2000 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 2,00 87,00 0,71 3,67 9,11
2 4,00 86,00 3,02 3,68 8,21
3 4,00 83,00 0,74 4,49 8,58
4 6,00 89,00 1,23 2,98 8,03
5 8,00 88,00 1,61 4,45 9,37
6 5,00 81,00 1,52 4,56 6,41
7 3,00 85,00 0,67 3,88 8,79
8 7,00 87,00 1,34 4,34 7,78
9 7,00 85,00 3,10 4,42 9,86
10| 5,00 83,00 1,20 3,99 8,23
X | 5,100 | 85,400] 1,514 4,04¢ 8,437
o | 1,912 2,503 0,879] 0,504 0,960
R 6,00 8,00 2,43 1,58 3,45
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PC pfi zméné fezné rychlosti

n = 8000 ot/min; c = 251,2 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 4,19 22,25 5,03 22,24 53,00 2,50 12,50
2 4,58 25,47 5,54 25,471 31,00 2,50 12,50
3 3,68 25,36 4,67 25,34 28,00 2,50 12,50
4 5,20 23,67 6,14 23,67 41,00 2,50 12,50
5 3,73 19,74 4,53 19,74 41,00 2,50 12,50
6 4,16 24,19 5,10 24,19 63,00 2,50 12,50
7 4,43 22,87 5,31 22,87 44,00 2,50 12,50
8 4,72 23,40 5,64 23,40 39,00 2,50 12,50
9 3,67 20,89 4,53 20,89 47,00 2,50 12,50
10| 4,68 27,49 5,83 27,44 44,00 2,50 12,50
X | 4,304 | 23,533] 5,232 23,538 43,140

o | 0,512 | 2,277] 0,559 2,27] 10,090

R 1,53 7,75 1,61 7,75 35,00

n = 8000 ot/min; c = 251,2 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 9,00 94,00 4,37 4,10 16,74
2 9,00 96,00 3,15 4,18 15,88
3 5,00 94,00 1,72 3,72 15,09
4 10,00 | 87,00 4,34 3,59 13,56
5 10,00 | 88,00 5,60 4,75 13,74
6 5,00 89,00 7,05 5,51 16,31
7 9,00 92,00 3,08 4,80 13,62
8 9,00 97,00 1,34 1,51 15,43
9 6,00 92,00 4,04 3,08 14,75
10| 14,00 [ 93,00 3,79 3,18 13,98
X | 8,600 | 92,200f 3,848] 3,842 14,918
c | 2,716 | 3,327 1,692 1,118 1,172
R 9,00 10,00 5,71 4,00 3,22




n = 12000 ot/min;c = 376,8 m/mi vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.] Ra um]| Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 4,22 25,50 5,21 25,5( 26,00 2,50 12,50
2 2,92 20,24 3,76 20,24 54,00 2,50 12,50
3 3,96 24,22 4,78 24,23 44,00 2,50 12,50
4 4,26 21,56 5,10 21,54 58,00 2,50 12,50
5 2,95 15,72 3,54 15,72 47,00 2,50 12,50
6 2,64 16,01 3,17 16,01 59,00 2,50 12,50
7 2,05 18,17 2,65 18,17 65,00 2,50 12,50
8 3,20 19,65 4,03 19,65 29,00 2,50 12,50
9 3,70 22,33 4,49 22,39 44,00 2,50 12,50
10| 3,57 21,34 4,34 21,34 40,00 2,50 12,50
X | 3,347 | 20,474] 4,107 20,474 46,640

c | 0,722 | 3,219] 0,837] 3,21 12,7713

R 2,21 9,78 2,56 9,78 39,00

n = 12000 ot/min;c = 376,8 m/mi vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 11,00 | 92,00 3,61 3,54 11,0%
2 7,00 91,00 4,40 3,17 10,03
3 6,00 92,00 2,59 2,17 12,17
4 11,00 | 95,00 2,95 1,96 12,58
5 14,00 | 94,00 6,58 4,41 15,44
6 11,00 | 90,00 3,21 2,91 9,72
7 12,00 | 92,00 4,33 1,65 11,14
8 13,00 | 89,00 2,74 2,78 8,37
9 6,00 84,00 3,41 3,23 7,38
10| 9,00 91,00 2,71 2,82 10,13
X | 10,000 91,000f 3,653 2,864 10,795
c | 2,867 | 3,018 1,211] 0,801 2,27%
R 8,00 11,00 3,99 2,76 8,06




n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | R [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 5,47 30,45 6,41 30,44 44,00 2,50 12,50
2 5,54 27,14 6,55 27,14 45,00 2,50 12,50
3 5,05 31,28 6,26 31,24 47,00 2,50 12,50
4 4,37 22,64 5,53 22,64 26,00 2,50 12,50
5 3,78 20,87 4,78 20,87 31,00 2,50 12,50
6 3,88 21,89 4,64 21,89 51,00 2,50 12,50
7 5,12 28,79 6,18 28,79 45,00 2,50 12,50
8 3,64 22,56 4,59 22,54 33,00 2,50 12,50
9 5,67 26,59 6,59 26,59 38,00 2,50 12,50
10| 4,28 26,00 5,26 26,0( 56,00 2,50 12,50
X | 4,680 | 25,821 5,679] 25,821 41,60

c | 0,779 ] 3,699| 0,815 3,699 9,407

R 2,03 10,41 2,00 10,41 30,0¢

n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 8,00 93,00 4,54 4,09 15,24
2 10,00 | 90,00 3,32 5,84 13,0%
3 10,00 | 91,00 6,42 2,70 13,6%
4 9,00 95,00 5,57 3,57 15,84
5 3,00 85,00 2,00 5,26 13,00
6 13,00 | 95,00 6,56 2,22 13,12
7 14,00 | 86,00 7,77 8,96 13,11
8 12,00 | 97,00 5,40 1,67 17,3(
9 12,00 | 91,00 3,70 5,67 16,13
10| 7,00 86,00 1,85 4,91 12,37
X | 9,800 | 90,900f 4,713] 4,48¢ 14,286
o | 3,259 | 4,202 1,984 2,147 1,697
R | 11,00]| 12,00 5,92 7,29| 4,93




n = 20000 ot/min; c = 628 m/mii

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,02 15,94 3,57 15,94 62,00 2,50 12,50
2 2,20 12,95 2,81 12,95 62,00 2,50 12,50
3 2,53 15,59 3,05 15,59 63,00 2,50 12,50
4 2,47 13,85 2,95 13,85 65,00 2,50 12,50
5 2,60 15,67 3,18 15,67 68,00 2,50 12,50
6 3,11 17,42 3,83 17,42 57,00 2,50 12,50
7 2,83 15,17 3,34 15,17 63,00 2,50 12,50
8 2,65 16,95 3,23 16,95 65,00 2,50 12,50
9 2,29 15,88 2,97 15,88 77,00 2,50 12,50
10| 2,54 15,60 3,18 15,6( 65,00 2,50 12,50
X | 2,624 | 15,502 3,211} 15,50p 64,740

c | 0,292 1,313| 0,306] 1,313 5,187

R 0,91 4,47 1,02 4,47 20,00

n = 20000 ot/min; c = 628 m/mii

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 9,00 90,00 2,80 4,10 8,70
2 6,00 87,00 1,95 3,66 11,3(
3 6,00 88,00 1,61 3,60 9,04
4 3,00 86,00 1,64 3,47 12,04
5 9,00 87,00 2,05 2,92 8,18
6 7,00 87,00 2,09 3,47 8,94
7 14,00 | 87,00 5,35 3,34 7,81
8 6,00 87,00 2,20 4,18 9,99
9 11,00 | 89,00 1,67 2,84 8,72
10| 7,00 84,00 2,50 4,15 7,87
X | 7,800 | 87,200 2,386 3,573 9,26
c | 3,084 1,619 1,109] 0,47¢ 1,431
R | 11,00 6,00 3,74 1,34 4,24

vi = 1600mm/mir h =6 mm




n = 24000 ot/min; c = 753,6 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,72 18,95 3,49 18,95 36,00 2,50 12,50
2 2,73 19,30 3,55 19,30 49,00 2,50 12,50
3 3,13 18,18 3,78 18,18 58,00 2,50 12,50
4 2,71 18,14 3,45 18,14 75,00 2,50 12,50
5 3,70 22,15 4,45 22,15 50,00 2,50 12,50
6 2,94 16,52 3,57 16,54 55,00 2,50 12,50
7 3,50 19,79 4,31 19,74 64,00 2,50 12,50
8 2,87 21,99 3,77 21,99 41,00 2,50 12,50
9 2,55 14,74 3,10 14,74 67,00 2,50 12,50
10| 2,93 15,79 3,56 15,79 52,00 2,50 12,50
X | 2,978 | 18,555 3,703] 18,55 54,7(0

o | 0,367 | 2,441] 0,404 2,441 11,833

R 1,15 7,41 1,35 7,41 39,00

n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mi

vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 14,00 | 82,00 3,42 3,49 8,15
2 7,00 86,00 1,31 4,32 8,99
3 10,00 | 88,00 6,77 5,05 12,5(
4 8,00 90,00 5,22 2,82 10,64
5 8,00 95,00 1,41 1,53 9,97
6 6,00 87,00 1,01 6,64 8,56
7 7,00 94,00 2,55 3,87 11,2¢
8 6,00 91,00 2,40 2,43 10,09
9 14,00 | 92,00 4,20 2,75 9,71
10| 6,00 89,00 1,69 2,03 10,5(
X | 8,600 | 89,400 2,998] 3,493 10,02
c | 3,098 3,893 1,897 1,53¢ 1,288
R 8,00 13,00 5,76 511 4,35
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PC pfi zméné hloubky fezu

h =2mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,08 17,89 3,68 17,89 68,00 2,50 12,50
2 3,16 18,77 3,82 18,71 74,00 2,50 12,50
3 3,05 18,58 3,70 18,58 75,00 2,50 12,50
4 3,05 19,01 3,69 19,01 77,00 2,50 12,50
5 3,16 19,40 3,81 19,40 70,00 2,50 12,50
6 3,01 19,78 3,62 19,78 50,00 2,50 12,50
7 2,69 16,28 3,24 16,28 71,00 2,50 12,50
8 2,95 18,99 3,59 18,99 74,00 2,50 12,50
9 3,06 19,28 3,69 19,28 75,00 2,50 12,50
10| 3,18 19,03 3,78 19,03 69,00 2,50 12,50
X | 3,039 | 18,701} 3,662 18,70L 70,340
s | 0,142 0,990] 0,166] 0,999 7,718
R 0,49 3,50 0,58 3,50 27,00
h =2mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 1,00 86,00 0,12 4,52 9,84
2 2,00 86,00 1,35 4,67 9,86
3 3,00 83,00 1,07 3,94 8,74
4 3,00 87,00 1,25 4,42 9,32
5 2,00 87,00 1,05 3,95 9,74
6 2,00 83,00 0,31 4,41 8,35
7 1,00 83,00 0,73 4,07 9,51
8 2,00 86,00 0,32 3,51 10,2(
9 1,00 84,00 0,27 4,07 8,43
10| 2,00 84,00 0,56 4,41 9,70
X | 1,900 | 84,900 0,703] 4,19] 9,369
o | 0,738 1,663 0,450f 0,35( 0,64%
R 2,00 4,00 1,23 1,16 1,85




h = 4mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,17 19,81 3,95 19,81 70,00 2,50 12,50
2 4,11 22,06 5,01 22,06 56,00 2,50 12,50
3 3,14 17,85 3,78 17,85 58,00 2,50 12,50
4 4,19 25,33 5,18 25,39 36,00 2,50 12,50
5 3,55 22,28 4,38 22,28 69,00 2,50 12,50
6 4,20 23,23 5,07 23,23 46,00 2,50 12,50
7 3,31 22,66 4,24 22,66 47,00 2,50 12,50
8 4,00 23,25 4,98 23,25 40,00 2,50 12,50
9 3,40 26,16 4,36 26,16 55,00 2,50 12,50
10| 3,12 21,07 3,77 21,07% 44,00 2,50 12,50
X | 3,619 | 22,370 4,472 22,37p 52,140
c | 0457 | 2,438 0,550 2,43§ 11,542
R 1,08 8,31 1,41 8,31 34,00
h = 4mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 12,00 | 94,00 5,07 2,98 12,8]
2 13,00 | 88,00 4,75 3,80 12,23
3 14,00 | 93,00 5,46 3,97 11,53
4 13,00 | 89,00 3,85 5,03 11,25
5 12,00 | 89,00 7,15 5,17 9,86
6 11,00 | 91,00 4,11 4,05 11,84
7 8,00 95,00 3,57 4,18 12,12
8 7,00 92,00 2,42 3,85 11,17
9 7,00 94,00 3,02 4,60 11,37
10| 7,00 89,00 2,51 4,04 10,94
X | 10,400 91,400 4,191} 4,16] 11,514
c | 2,836 | 2,547 1,464 0,63] 0,80%
R 7,00 7,00 4,73 2,19 2,95




h =6mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 4,03 28,48 5,06 28,48 78,00 2,50 12,50
2 4,04 24,36 5,03 24,36 34,00 2,50 12,50
3 4,20 31,91 5,50 31,91 22,00 2,50 12,50
4 3,80 22,60 4,64 22,60 37,00 2,50 12,50
5 4,24 25,56 5,21 25,56 48,00 2,50 12,50
6 4,14 27,30 5,26 27,30 50,00 2,50 12,50
7 3,83 29,49 4,87 29,49 20,00 2,50 12,50
8 3,72 23,08 4,50 23,08 61,00 2,50 12,50
9 4,66 32,30 5,94 32,3( 41,00 2,50 12,50
10| 4,17 25,34 5,07 25,34 44,00 2,50 12,50
X | 4,083 | 27,042 5,108 27,04 43,5730
c | 0,271 ]| 3,451 0,413] 3,45] 17,391
R 0,94 9,70 1,44 9,70 58,00
h =6mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 9,00 93,00 4,24 3,25 13,84
2 10,00 | 88,00 6,85 4,68 12,78
3 8,00 88,00 2,61 3,25 12,69
4 9,00 91,00 3,14 4,64 12,53
5 12,00 | 94,00 4,02 3,41 13,23
6 17,00 | 94,00 6,59 2,05 14,31
7 6,00 90,00 4,06 3,49 11,74
8 5,00 90,00 4,66 3,76 13,34
9 14,00 | 93,00 5,43 3,52 13,54
10| 12,00 | 86,00 3,55 5,60 11,1%
X | 10,200 90,700 4,515 3,76! 12,933
o | 3645 2,791 1,398] 0,983 0,953
R | 12,00 8,00 4,24 3,55 3,16




h =8mm vi = 1600 mm/mir ve = 502,4 m/mi
¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 5,86 38,43 7,25 38,43 52,00 2,50 12,50
2 4,36 33,45 5,56 33,45 22,00 2,50 12,50
3 4,42 24,77 5,41 24,71 59,00 2,50 12,50
4 5,06 30,86 6,19 30,864 64,00 2,50 12,50
5 4,88 27,48 5,91 27,44 58,00 2,50 12,50
6 3,82 23,82 4,65 23,84 46,00 2,50 12,50
7 4,43 28,34 5,49 28,34 49,00 2,50 12,50
8 4,50 32,85 5,71 32,85 32,00 2,50 12,50
9 4,66 30,96 6,10 30,96 35,00 2,50 12,50
10 4,44 27,00 5,33 27,0( 38,00 2,50 12,50
X | 4,643 | 29,796] 5,760 29,79 45,500
o | 0540 | 4,422 0,683] 4,423 13485
R 2,04 14,61 2,60 14,61 42,0(
h =8mm vi = 1600 mm/mir ve = 502,4 m/mi
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 10,00 91,00 3,24 6,57 16,37
2 11,00 88,00 4,94 7,62 13,44
3 9,00 88,00 3,03 5,15 14,07
4 13,00 89,00 7,84 5,95 15,73
5 10,00 90,00 6,34 6,58 16,67
6 15,00 92,00 8,50 4,20 14,69
7 12,00 91,00 7,91 4,65 15,11
8 14,00 90,00 18,91 5,05 15,77
9 6,00 90,00 9,35 5,19 13,7(
10 7,00 88,00 5,34 7,80 13,6(
X | 10,700 89,700, 7,540, 5,87 14,911
o 2,908 1,418 4,541 1,231 1,197
R 9,00 4,00 15,88 3,60 3,27




h = 10mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 5,51 37,12 7,17 37,13 36,00 2,50 12,50
2 5,87 34,24 7,30 34,24 52,00 2,50 12,50
3 4,84 32,26 6,01 32,26 54,00 2,50 12,50
4 5,58 33,24 6,92 33,24 46,00 2,50 12,50
5 5,80 38,05 7,64 38,05 26,00 2,50 12,50
6 5,86 40,79 7,64 40,79 29,00 2,50 12,50
7 5,69 35,83 7,10 35,83 51,00 2,50 12,50
8 4,25 31,73 5,44 31,73 28,00 2,50 12,50
9 5,87 38,26 7,51 38,26 24,00 2,50 12,50
10| 5,49 35,05 6,79 35,05 35,00 2,50 12,50
X | 5476 | 35,657 6,952 35,65/ 38,140
s | 0530 2910] 0,719] 2,914 11,638
R 1,62 9,06 2,20 9,06 30,04
h =10mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um] RK [um]
1 9,00 89,00 5,28 5,42 12,43
2 13,00 | 87,00 7,95 6,89 17,23
3 8,00 88,00 14,21 7,92 19,06
4 11,00 | 94,00 11,05 5,26 16,43
5 11,00 | 91,00 7,43 6,27 16,19
6 12,00 | 89,00 8,81 7,08 16,52
7 13,00 | 88,00 9,81 6,02 13,34
8 13,00 | 88,00 6,85 7,14 13,3%
9 15,00 | 85,00 7,81 6,53 14,16
10| 10,00 | 90,00 14,36 5,53 17,17
X | 11,500 88,900, 9,356 6,40 15,548
o | 2,121 | 2,424 3,036] 0,86¢ 2,141
R 7,00 9,00 9,08 2,66 6,63
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PTFE pfi zméné posuvove rychlosti

vi = 1200 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,09 5,97 1,29 5,97 59,00 0,80 4,00
2 0,75 5,17 0,95 5,17 64,00 0,80 4,00
3 1,03 5,70 1,25 5,70 49,04 0,80 4,00
4 1,17 7,01 1,45 7,01 60,00 0,80 4,00
5 1,34 6,79 1,58 6,79 50,00 0,80 4,00
6 1,53 7,01 1,80 7,01 49,04 0,80 4,00
7 1,52 7,19 1,80 7,19 47,00 0,80 4,00
8 1,18 8,04 1,51 8,04 59,00 0,80 4,00
9 1,25 7,99 1,57 7,99 54,00 0,80 4,00
10| 0,99 5,49 1,20 5,49 60,0Q 0,80 4,00
X | 1,185 | 6,636 1,440 6,634 55,100

c | 0,240 1,011] 0,270] 1,011 6,008

R 0,78 2,87 0,85 2,87 17,00

vi = 1200 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 86,00 0,34 1,34 3,22
2 4,00 84,00 0,51 1,78 3,89
3 11,00 | 93,00 1,06 0,87 2,78
4 9,00 89,00 0,78 2,79 4,17
5 5,00 82,00 0,19 1,79 3,32
6 5,00 92,00 0,56 0,92 3,84
7 10,00 | 89,00 1,25 2,98 5,71
8 6,00 90,00 0,61 1,29 3,40
9 5,00 81,00 0,48 1,58 3,24
10| 8,00 89,00 0,83 1,20 3,73
X | 6,700 | 87,500, 0,661 1,654 3,730
c | 2584 ]| 4,089| 0,324] 0,72] 0,80%
R 7,00 12,00 1,06 2,11 2,93




vi = 1400 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,10 5,37 1,30 5,37 52,00 0,80 4,00
2 1,09 6,32 1,36 6,32 47,00 0,80 4,00
3 1,03 6,69 1,30 6,69 44,04 0,80 4,00
4 1,26 6,42 1,49 6,42 53,00 0,80 4,00
5 1,10 6,75 1,36 6,75 71,00 0,80 4,00
6 1,13 6,88 1,39 6,88 40,04 0,80 4,00
7 1,09 5,94 1,29 5,94 53,00 0,80 4,00
8 1,54 8,21 1,78 8,21 56,00 0,80 4,00
9 1,12 6,98 1,37 6,98 62,00 0,80 4,00
10| 1,17 6,89 1,41 6,89 71,0Q 0,80 4,00
X | 1,163 | 6,645 1,405 6,644 54,900

c | 0,146 | 0,743| 0,145] 0,743 10,482

R 0,51 2,84 0,49 2,84 31,00

vi = 1400 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 2,00 89,00 0,45 1,40 4,20
2 6,00 93,00 0,68 0,61 2,96
3 8,00 88,00 0,87 2,16 3,38
4 4,00 89,00 0,51 1,50 4,01
5 7,00 88,00 1,07 1,16 3,49
6 6,00 91,00 0,67 0,96 3,94
7 5,00 81,00 0,71 5,15 3,55
8 8,00 90,00 0,89 1,55 2,95
9 2,00 91,00 0,24 1,33 4,02
10| 5,00 91,00 0,63 0,73 3,33
X | 5,300 | 89,100f 0,672 1,651 3,588
c | 2163 | 3,247| 0,238] 1,304 0,44%
R 6,00 12,00 0,83 4,54 1,25




vi = 1600 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

vi = 1600 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 87,00 0,53 1,05 3,67
2 3,00 75,00 0,45 2,73 4,88
3 7,00 87,00 0,85 1,36 4,08
4 1,00 90,00 0,21 2,06 3,40
5 4,00 91,00 0,45 1,55 4,67
6 6,00 80,00 0,68 2,49 4,65
7 8,00 81,00 0,82 2,51 3,23
8 4,00 83,00 0,50 2,08 3,03
9 3,00 84,00 0,69 2,28 3,47
10| 8,00 88,00 0,68 1,46 4,24
X | 4,800 | 84,600, 0,586] 1,95] 3,932
c | 2348 4,971| 0,195 0,564 0,662
R 7,00 16,00 0,64 1,68 1,85

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,24 7,68 1,58 7,68 63,00 0,80 4,00
2 0,99 6,04 1,19 6,04 58,00 0,80 4,00
3 1,44 7,38 1,69 7,38 66,00 0,80 4,00
4 1,05 6,78 1,30 6,78 51,00 0,80 4,00
5 1,51 7,47 1,75 7,47 52,00 0,80 4,00
6 1,27 6,71 1,53 6,71 73,00 0,80 4,00
7 1,11 7,30 1,35 7,30 71,00 0,80 4,00
8 1,39 8,50 1,76 8,50 74,00 0,80 4,00
9 1,56 9,36 1,88 9,36 74,00 0,80 4,00
10| 1,10 6,27 1,29 6,27 65,00 0,80 4,00
X | 1,266 | 7,349 1,532 7,349 64,700

c | 0,202 1,006 0,238] 1,004 8,69

R 0,57 3,32 0,69 3,32 23,00




vi = 1800 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,34 8,33 1,63 8,33 70,00 0,80 4,00
2 0,99 6,46 1,23 6,46 70,00 0,80 4,00
3 1,55 7,65 1,82 7,65 60,00 0,80 4,00
4 1,28 7,46 1,59 7,46 67,00 0,80 4,00
5 1,10 7,41 1,34 7,41 57,00 0,80 4,00
6 1,61 8,80 1,91 8,80 59,00 0,80 4,00
7 1,56 7,29 1,83 7,29 56,00 0,80 4,00
8 1,77 9,30 2,16 9,30 40,04 0,80 4,00
9 1,55 7,64 1,68 7,64 75,00 0,80 4,00
10| 1,42 8,08 1,71 8,08 63,0Q 0,80 4,00
X | 1417 | 7,842 1,690F 7,843 61,700

c | 0,242 0,814] 0,270] 0,814 9,889

R 0,78 2,84 0,93 2,84 35,00

vi = 1800 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 3,00 84,00 0,78 2,39 4,58
2 1,00 88,00 0,34 1,37 4,74
3 5,00 91,00 0,60 3,13 5,78
4 5,00 93,00 0,55 0,80 5,29
5 6,00 78,00 1,14 2,52 3,65
6 5,00 82,00 0,61 2,14 3,85
7 9,00 86,00 1,63 2,79 4,01
8 4,00 95,00 0,83 0,98 5,46
9 3,00 91,00 0,91 2,30 4,57
10| 7,00 93,00 1,43 1,13 4,61
X | 4,800 | 88,100 0,882 1,951 4,654
c | 2,251 5,507| 0,408] 0,82( 0,700
R 8,00 17,00 1,29 2,33 2,13




vi = 2000 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,43 9,37 1,92 9,37 82,00 0,80 4,00
2 1,02 574 1,25 574 65,00 0,80 4,00
3 1,15 6,45 1,39 6,45 61,00 0,80 4,00
4 1,19 6,02 1,44 6,02 69,00 0,80 4,00
5 1,33 7,72 1,65 7,72 53,00 0,80 4,00
6 1,24 6,85 1,51 6,85 58,00 0,80 4,00
7 1,17 6,85 1,43 6,85 69,00 0,80 4,00
8 1,64 11,10 2,08 11,1d 85,00 0,80 4,00
9 1,29 8,08 1,58 8,08 74,00 0,80 4,00
10| 1,59 9,64 2,00 9,64 61,0Q 0,80 4,00
X | 1,305 | 7,782 1,625y 7,784 67,700
c | 0,97 | 1,759 0,283] 1,754 10,296
R 0,62 5,36 0,83 5,36 32,00
vi = 2000 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 13,00 | 90,00 1,58 2,96 4,49
2 8,00 80,00 0,84 2,42 2,87
3 8,00 91,00 0,60 2,98 4,22
4 8,00 87,00 0,60 1,93 4,51
5 5,00 86,00 0,52 1,66 4,91
6 5,00 85,00 0,43 4,03 4,88
7 4,00 88,00 0,37 2,36 3,70
8 9,00 82,00 0,89 1,74 4,51
9 7,00 88,00 0,83 1,80 4,85
10| 7,00 84,00 0,86 3,78 5,66
X | 7,400 | 86,100 0,752 2,56¢ 4,46
o | 2547 | 3,446] 0,346] 0,854 0,75
R 9,00 11,00 1,21 2,37 2,79
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PTFE pfi zméné fezné rychlosti

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi vi =1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Ra pum] | Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] ] In [mm]
1| 189 | 967 | 223| 967] 6900 080 | 400
2 1,82 9,07 2,18 9,07 72,00 0,80 4,00
3 1,87 9,38 2,25 9,38 72,00 0,80 4,00
4 1,84 8,61 2,12 8,61 53,00 0,80 4,00
5 1,52 9,23 1,88 9,23 81,00 0,80 4,00
6 1,70 8,99 2,08 8,99 67,00 0,80 4,00
7 2,01 8,36 2,34 8,36 67,00 0,80 4,00
8 2,18 11,73 2,64 11,73 48,00 0,80 4,00
9 1,72 8,68 2,05 8,68 67,00 0,80 4,00
10 2,43 9,97 2,70 9,97 65,00 0,80 4,00
X 1,898 9,369 2,247 9,369 66,10p
c 0,258 0,963 0,256 0,964 9,44%

R 0,91 3,37 0,82 3,37 33,00

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi vi =1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]{Rvk [um]] Rk [wm]
1 3,00 64,00 0,27 4,86 4,45
2 | 10,00 | 72,00 1,63 6,72 7,03
3 | 11,00 [ 72,00 2,73 1,70 9,72
4 3,00 53,00 0,30 3,49 6,28
5 2,00 81,00 0,49 2,62 5,34
6 9,00 67,00 0,66 2,44 7,23
7 4,00 67,00 0,62 4,84 5,54
8 3,00 48,00 0,52 4,77 5,87
9 2,00 67,00 0,32 3,84 5,80
10 | 5,00 65,00 0,41 5,35 4,85
X | 5,200 | 65,600 0,795] 4,063 6,211
o | 3458 | 9,407| 0,786] 1,537 1,508
R 9,00 33,00 2,46 5,02 5,27




n = 12000 ot/min; c = 376,8 m/mi vi = 1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Ra pum] | Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] ] In [mm]
1| 161 | 740 | 1,90 | 7,40 6100 080 | 4,00
2 1,61 8,08 1,94 8,08 66,00 0,80 4,00
3 1,55 8,10 1,82 8,10 58,00 0,80 4,00
4 1,26 6,82 1,52 6,82 72,00 0,80 4,00
5 1,40 8,38 1,73 8,38 74,00 0,80 4,00
6 1,18 6,32 1,40 6,32 58,00 0,80 4,00
7 1,72 8,99 2,04 8,99 66,00 0,80 4,00
8 1,76 10,30 2,21 10,30 63,00 0,80 4,00
9 1,36 7,13 1,65 7,13 44,00 0,80 4,00
10 1,31 6,98 1,59 6,98 66,00 0,80 4,00
X 1,476 7,850 1,780 7,85( 62,80p
c 0,201 1,182 0,250 1,183 8,456
R 0,58 3,98 0,81 3,98 30,04

n = 12000 ot/min; ¢ = 376,8 m/mil vi =1600mm/mir h =6 mm

<

[¢]

Mr1 [%]]| Mr2 [%] |Rpk um]|Rvk [um]| Rk [um]

3,00 88,00 0,57 1,74 6,32

11,00 95,00 1,05 0,83 4,93

3,00 91,00 0,26 1,58 6,26

11,00 89,00 1,00 0,94 5,10

12,00 95,00 0,94 1,53 5,58

2,00 92,00 0,16 1,22 5,70

4,00 84,00 0,78 2,02 3,42

2,00 87,00 0,21 2,25 5,60

3,00 78,00 0,33 2,83 4,94

10,00 91,00 0,96 2,05 5,04

6,100 | 89,000 0,626 1,699 5,28

4,280 5,164 0,360 0,616 0,83(

pu] fe) x'a‘oooxloam.hool\)p'g

10,00 17,00 0,89 2,00 2,90




n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mil

vi = 1600mm/mir h=6 mm

¢.m.| Ra pm] | Rz [um] | Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] | In [mm]
1 0,76 5,09 0,96 5,09 84,00 0,80 4,00
2 0,85 4,80 1,07 4,80 68,00 0,80 4,00
3 0,93 5,27 1,13 5,27 63,00 0,80 4,00
4 1,11 6,84 1,35 6,84 62,00 0,80 4,00
5 0,81 512 1,02 5,12 70,00 0,80 4,00
6 0,95 5,87 1,17 5,87 72,00 0,80 4,00
7 0,92 5,33 1,11 5,33 67,00 0,80 4,00
8 0,87 5,72 1,08 5,72 81,00 0,80 4,00
9 0,75 5,15 0,98 5,15 84,00 0,80 4,00
10 0,87 5,86 1,12 5,86 81,00 0,80 4,00
X 0,882 5,505 1,099 5,505 73,20p
o 0,105 0,589 0,111 0,584 8,574
R 0,36 2,04 0,39 2,04 22,00

n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mil

vi = 1600mm/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]

1 5,00 86,00 0,39 2,25 2,78
2 10,00 87,00 0,93 1,06 2,57
3 6,00 81,00 0,46 1,24 2,38
4 6,00 85,00 1,03 1,33 2,46
5 9,00 89,00 0,43 1,25 2,75
6 9,00 83,00 0,71 1,23 2,22
7 5,00 81,00 0,64 1,94 2,27
8 9,00 87,00 0,56 1,16 2,34
9 4,00 89,00 0,29 1,20 3,27
10 9,00 81,00 0,95 1,77 3,16
X 7,200 | 84,900f 0,639 1,443 2,62(
o 2,201 3,213 0,259 0,396 0,364
R 6,00 8,00 0,74 1,19 1,05




n = 20000 ot/min; ¢ = 628 m/mii

vi = 1600mm/mir h=6 mm

¢.m.| Ra pm] | Rz [um] | Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] | In [mm]
1 1,21 7,00 1,47 7,00 69,00 0,80 4,00
2 0,86 6,18 1,08 6,18 85,00 0,80 4,00
3 1,13 5,92 1,33 5,92 54,00 0,80 4,00
4 1,07 6,14 1,30 6,14 77,00 0,80 4,00
5 1,00 5,99 1,25 5,99 75,00 0,80 4,00
6 1,09 6,09 1,36 6,09 69,00 0,80 4,00
7 1,12 5,33 1,31 5,33 55,00 0,80 4,00
8 0,81 4,92 0,90 4,92 61,00 0,80 4,00
9 0,76 4,99 0,96 4,99 61,00 0,80 4,00
10 0,94 7,89 1,27 7,89 90,00 0,80 4,00
X 0,999 6,045 1,223 6,045 69,60p
o 0,151 0,898 0,183 0,89¢8 12,2183
R 0,45 2,97 0,57 2,97 36,00

n = 20000 ot/min; ¢ = 628 m/mil

vi = 1600mm/mir h=6 mm

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]

1| 11,00 | 88,00 0,79 2,60 2,60
2 4,00 85,00 0,40 2,17 2,45
3 9,00 90,00 0,74 1,25 2,99
4 7,00 87,00 0,52 2,11 2,84
5 9,00 88,00 0,81 2,02 2,99
6 6,00 83,00 0,54 1,57 2,36
7 8,00 88,00 0,79 2,26 2,85
8 8,00 85,00 0,74 1,44 2,67
9 3,00 82,00 0,27 1,67 2,97
10| 5,00 90,00 0,48 1,12 2,84
X | 7,000 | 86,600] 0,608] 1,821 2,75

o | 2494 | 2,757| 0,191] 0,483 0,224
R 8,00 8,00 0,54 1,48 0,63




n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mil

vi = 1600mm/mir h=6 mm

Ra um] | Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%] ] Ir [mm] | In [mm]
1 1,02 5,50 1,24 5,50 58,00 0,80 4,00
2 0,98 5,34 1,19 5,34 59,00 0,80 4,00
3 0,78 4,84 0,99 4,84 74,00 0,80 4,00
4 1,05 7,50 1,35 7,50 86,00 0,80 4,00
5 0,91 4,86 1,09 4,86 65,00 0,80 4,00
6 0,84 5,59 1,06 5,59 76,00 0,80 4,00
7 0,82 5,20 1,02 5,20 79,00 0,80 4,00
8 1,14 6,54 1,42 6,54 72,00 0,80 4,00
9 0,82 6,16 1,10 6,16 79,00 0,80 4,00
10 0,71 4,60 0,89 4,60 77,00 0,80 4,00
X 0,907 5,613 1,135 5,613 72,50p
o 0,136 0,892 0,165 0,892 9,13’
R 0,43 2,90 0,53 2,90 28,00

n = 24000 ot/min; c = 753,6 m/mil vi =1600mm/mir h =6 mm

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]
1 7,00 85,00 0,47 1,25 2,10
2 7,00 76,00 0,92 5,75 4,09
3 5,00 83,00 0,61 1,40 2,53
4 4,00 88,00 0,61 0,90 3,13
5 2,00 84,00 0,60 1,41 2,63
6 4,00 76,00 0,49 1,35 2,57
7 5,00 88,00 0,34 1,80 2,65
8 5,00 86,00 0,63 1,90 3,32
9 9,00 88,00 0,53 1,38 2,06
10| 3,00 86,00 0,56 1,95 6,38
X | 5,100 | 84,000 0,576] 1,909 3,14
o | 2079 | 4546 0,149 1,387 1,286
R 7,00 12,00 0,58 4,85 4,32
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PTFE pfi zméné hloubky fezu

h=2mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 113 | 834 | 141| 8,34 80,04 080 | 4,00
2 1,15 6,96 1,40 6,96 81,00 0,80 4,00
3 1,13 6,65 1,37 6,65 78,00 0,80 4,00
4 1,34 7,75 1,60 7,75 70,00 0,80 4,00
5 1,40 9,31 1,78 9,31 75,00 0,80 4,00
6 1,04 5,97 1,29 5,97 66,00 0,80 4,00
7 0,92 5,79 1,16 5,79 50,00 0,80 4,00
8 1,02 5,20 1,22 5,20 53,00 0,80 4,00
9 1,15 7,03 1,43 7,03 56,00 0,80 4,00
10 1,27 8,84 1,60 8,84 54,00 0,80 4,00
X 1,155 7,184 1,426 7,184 66,300
c | 0,147 1,359 0,189] 1,35¢ 12,17
R 0,48 411 0,62 411 31,04

h =2mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 10,00 88,00 0,69 1,67 3,34
2 16,00 92,00 1,09 0,69 3,44
3 6,00 79,00 0,43 1,86 3,10
4 5,00 82,00 0,80 1,88 3,22
5 10,00 90,00 0,87 0,84 4,88
6 2,00 87,00 0,45 2,87 4,26
7 5,00 83,00 0,34 2,02 4,29
8 1,00 84,00 0,16 1,61 4,29
9 1,00 83,00 0,09 3,00 3,79
10 4,00 92,00 0,60 1,09 3,65|
X | 6,000 | 86,000f 0,552 1,753 3,826
c | 4761 4,472 0,318] 0,77( 0,581
R 15,00 13,00 1,00 2,31 1,78




h = 4mm vt = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 1,66 7,37 1,92 7,37 57,00 0,80 4,00
2 1,80 911 2,13 9,11 61,00 0,80 4,00
3 1,60 8,29 1,93 8,29 65,00 0,80 4,00
4 1,72 9,83 2,09 9,83 65,00 0,80 4,00
5 1,36 7,57 1,64 7,57 52,00 0,80 4,00
6 1,47 911 1,78 9,11 63,00 0,80 4,00
7 1,37 7,68 1,69 7,68 46,00 0,80 4,00
8 1,37 7,91 1,68 7,91 53,00 0,80 4,00
9 1,29 7,06 1,57 7,06 59,00 0,80 4,00
10 1,70 9,19 2,07 9,19 45,00 0,80 4,00
X | 1534 | 8,312 1,850] 8,313 56,600
c | 0,183 0,938] 0,205 0,934 7,367
R 0,51 2,77 0,56 2,77 20,0¢

h = 4mm vt = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1 6,00 87,00 1,58 1,57 5,76
2 4,00 92,00 0,55 0,75 5,43
3 10,00 | 82,00 1,54 2,99 4,41
4 14,00 | 92,00 1,31 0,92 4,99|
5 3,00 94,00 0,19 0,98 5,38
6 10,00 | 86,00 0,81 1,50 5,51
7 7,00 94,00 1,42 1,10 5,03
8 10,00 | 97,00 0,74 0,99 5,06
9 4,00 83,00 0,44 2,07 4,81

10| 13,00| 95,00 1,20 0,77 4,20
X | 8,100 | 90,200f 0,978] 1,364 5,058
c | 3,872 | 5,287 0,496] 0,70¢ 0,49¢
R| 11,00 1500] 139 2724 1,56




h =6mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 | 1,97 | 11,64| 247| 11,64 84,00 0,80 | 4,00
2 1,63 9,23 1,94 9,23 73,00 0,80 4,00
3 1,58 10,01 2,00 10,01 83,00 0,80 4,00
4 1,65 9,92 2,09 9,92 79,00 0,80 4,00
5 1,95 10,17 2,37 10,17 76,00 0,80 4,00
6 2,09 15,09 2,75 15,0¢ 83,00 0,80 4,00
7 1,83 10,52 2,30 10,52 57,00 0,80 4,00
8 1,71 11,19 2,25 11,1¢ 85,00 0,80 4,00
9 1,83 11,28 2,30 11,28 76,00 0,80 4,00
10 1,60 9,61 1,94 9,61 62,00 0,80 4,00
X | 1,784 | 10,866 2,241} 10,8 75,80
c | 0,177 1,673 0,258] 1,674 9,531
R 0,51 5,86 0,81 5,86 28,00

h =6mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1 4,00 92,00 0,76 1,76 5,37
2 5,00 91,00 0,88 1,90 5,69
3 9,00 80,00 2,00 4,14 4,89
4 2,00 84,00 0,82 2,11 8,25
5 8,00 89,00 1,47 2,68 6,09
6 4,00 79,00 0,65 2,45 4,81
7 2,00 74,00 0,40 3,98 3,76
8 2,00 80,00 0,44 5,72 4,57
9 4,00 78,00 0,90 5,98 6,72

10 6,00 85,00 0,95 2,23 5,46
X | 4,600 | 83,200 0,927] 3,291 5,561
c | 2,459 6,015 0,481 1,571 1,254
R 7,00 18,00 1,60 4,22 4,49




h = 8mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 2,09 9,26 2,41 9,26 58,00 0,80 4,00
2 2,27 14,14 2,89 14,14 82,00 0,80 4,00
3 2,16 13,78 2,67 13,78 72,00 0,80 4,00
4 1,56 9,22 1,93 9,22 58,00 0,80 4,00
5 2,13 10,12 2,50 10,12 66,00 0,80 4,00
6 1,67 8,21 1,96 8,21 57,00 0,80 4,00
7 2,37 12,77 3,08 12,77 76,00 0,80 4,00
8 1,80 7,60 2,07 7,60 53,00 0,80 4,00
9 2,37 11,70 2,77 11,7C 73,00 0,80 4,00
10 2,02 9,45 2,43 9,45 47,00 0,80 4,00
X | 2,044 | 10,625 2,471] 10,62 64,240
c | 0,283 2,322 0,394] 2,327 11,292
R 0,81 6,54 1,15 6,54 35,00

h = 8mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 19,00 90,00 2,13 1,38 5,96
2 4,00 77,00 0,71 3,36 4,43
3 4,00 86,00 0,46 2,46 6,61
4 3,00 86,00 0,68 3,85 6,18
5 6,00 79,00 0,67 3,07 5,61
6 5,00 79,00 1,23 3,24 5,61
7 4,00 88,00 0,70 2,39 5,17
8 10,00 81,00 1,59 4,30 4,76
9 11,00 80,00 1,49 3,32 4,47

10 4,00 97,00 0,42 1,49 6,80
X | 7,000 | 84,300fF 1,008 2,884 5,56
s | 5011 | 6,255] 0,571] 0,951 0,84
R 16,00 20,00 1,71 2,92 2,37




h=10mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 259 | 17,30| 3.24| 17,30 73,00 250 | 12,50
2 3,61 20,55 4,47 20,55 54,00 2,50 12,50
3 2,71 17,01 3,37 17,01 82,00 2,50 12,50
4 2,78 15,24 3,32 15,24 59,00 2,50 12,50
5 2,85 15,14 3,48 15,14 74,00 2,50 12,50
6 2,45 17,62 2,98 17,62 84,00 2,50 12,50
7 2,91 18,06 3,44 18,06 83,00 2,50 12,50
8 3,22 20,80 3,92 20,80 65,00 2,50 12,50
9 2,40 14,40 2,97 14,40 56,00 2,50 12,50
10| 242 14,39 2,98 14,3¢ 58,00 2,50 12,50
X | 2,794 | 17,051 3,417] 17,050 68,800
o | 0,384 2,327] 0,470 2,32] 11,840
R| 121 6,41 1,50 6,41] 30,00

h =10mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1 12,00 | 87,00 2,32 2,72 7,61
2 7,00 91,00 0,87 3,31 8,72
3 8,00 92,00 1,73 1,95 9,40
4 | 16,00 | 86,00 6,92 4,30 10,5(
5] 12,00 92,00 3,35 3,48 9,92
6 5,00 89,00 1,98 3,75 9,27
7 11,00 | 94,00 1,98 4,19 10,37
8 | 11,00 ( 90,00 3,82 3,86 9,83
9 12,00 94,00 2,42 4,54 11,51

10| 7,00 89,00 3,64 4,38 9,50
X | 10,100] 90,400, 2,903 3,64 9,668
c | 3281 2,716] 1,683 0,81¢ 1,057
R | 11,00 8,00 6,05 2,59 3,90
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PE pfi zméné posuvoveé rychlosti

vi = 1200 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,78 18,96 4,33 18,96 49,00 2,50 12,50
2 3,53 19,90 4,34 19,90 34,00 2,50 12,50
3 3,18 19,15 3,81 19,15 43,00 2,50 12,50
4 3,48 25,02 4,41 25,04 29,00 2,50 12,50
5 3,60 23,06 4,44 23,06 44,00 2,50 12,50
6 3,23 20,60 4,03 20,60 34,00 2,50 12,50
7 3,99 21,82 4,81 21,82 27,00 2,50 12,50
8 3,87 20,19 4,51 20,19 41,00 2,50 12,50
9 3,53 22,43 4,55 22,43 23,00 2,50 12,50
10] 3,21 24,39 4,12 24,34 23,00 2,50 12,50
X | 3,540 | 21,552 4,335 21,55 34,7400
o | 0281] 2,139] 0,286] 2,139 9,22¢
R 0,81 6,06 1,00 6,06 26,00
vi = 1200 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 11,00 | 89,00 5,59 3,10 10,24
2 15,00 | 90,00 6,50 2,04 10,74
3 13,00 | 92,00 7,48 2,53 10,73
4 10,00 | 76,00 5,81 3,52 9,94
5 8,00 95,00 6,20 2,95 13,31
6 10,00 | 94,00 4,45 1,53 11,33
7 8,00 95,00 3,40 1,64 13,44
8 6,00 83,00 2,62 3,04 10,51
9 7,00 98,00 2,14 1,03 13,63
10| 10,00 | 93,00 4,76 1,66 12,8¢
X | 9,800 | 90,500] 4,895 2,304 11,682
c | 2,741 | 6,553 1,748] 0,83 1,457
R 9,00 22,00 5,34 2,49 3,69




vi = 1400 mm/mi ve=502,4 m/mir h=6 mm

<

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,64 22,63 4,58 22,63 30,00 2,50 12,50
2 3,18 22,93 4,05 22,93 25,00 2,50 12,50
3 3,23 18,21 3,91 18,21 37,00 2,50 12,50
4 3,28 17,53 3,89 17,53 35,00 2,50 12,50
5 3,04 18,69 3,76 18,69 30,00 2,50 12,50
6 3,42 19,57 4,26 19,571 30,00 2,50 12,50
7 3,30 20,73 4,04 20,73 36,00 2,50 12,50
8 3,33 23,12 4,13 23,13 30,00 2,50 12,50
9 3,34 24,62 4,15 24,64 24,00 2,50 12,50
10] 3,51 21,83 4,29 21,83 37,00 2,50 12,50
X | 3,327 | 20,986] 4,106] 20,98 31,40
s | 0,169 | 2,402] 0,235] 2,403 4,719
R 0,60 7,09 0,82 7,09 13,0d
vi = 1400 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 8,00 94,00 3,57 1,90 13,71
2 5,00 93,00 2,64 2,99 12,28
3 8,00 88,00 2,75 2,47 11,25
4 6,00 92,00 6,32 1,86 13,33
5 7,00 80,00 4,03 4,16 11,06
6 8,00 94,00 3,85 2,57 11,55
7 5,00 92,00 2,20 3,49 13,14
8 5,00 97,00 5,85 0,67 14,85
9 6,00 80,00 5,24 4,85 10,24
10| 5,00 95,00 3,77 1,70 13,24
X | 6,300 | 90,500] 4,022 2,66¢ 12,476
o | 1,337 ] 6,005 1,384 1,24] 1,43%
R 3,00 17,00 4,12 4,18 4,61




vi = 1600 mm/mi ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,16 19,41 3,84 19,41 42,00 2,50 12,50
2 3,31 17,08 3,89 17,08 41,00 2,50 12,50
3 3,30 20,15 4,10 20,15 44,00 2,50 12,50
4 3,63 20,37 4,33 20,37 39,00 2,50 12,50
5 3,66 20,21 4,35 20,21 45,00 2,50 12,50
6 4,29 22,01 4,99 22,01 45,00 2,50 12,50
7 3,93 21,34 4,62 21,34 39,00 2,50 12,50
8 3,60 24,86 4,36 24,86 20,00 2,50 12,50
9 3,86 22,03 4,63 22,03 44,00 2,50 12,50
10| 3,68 20,06 4,35 20,06 41,00 2,50 12,50
X | 3,642 | 20,752 4,346 20,75 40,040
s | 0,336 | 2,028] 0,349] 2,024 7,379
R 1,13 7,78 1,15 7,78 25,00
vi = 1600 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 6,00 94,00 2,92 1,72 13,29
2 8,00 93,00 4,15 2,79 13,43
3 7,00 87,00 3,55 3,07 11,58
4 7,00 96,00 3,76 1,18 13,97
5 11,00 | 89,00 3,70 4,04 14,92
6 6,00 88,00 3,48 2,80 10,94
7 7,00 91,00 4,65 1,50 12,71
8 8,00 92,00 4,10 2,11 12,74
9 6,00 88,00 3,13 3,18 10,64
10| 6,00 93,00 3,12 2,11 12,9(
X | 7,200 | 91,100f 3,656 2,45( 12,716
o | 1,549 2,998 0,536] 0,88( 1,330
R 5,00 9,00 1,73 2,86 4,28




vi = 1800 mm/mi ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 3,09 18,13 3,70 18,13 50,00 2,50 12,50
2 3,49 23,68 4,54 23,64 23,00 2,50 12,50
3 3,50 22,29 4,30 22,29 23,00 2,50 12,50
4 3,48 19,18 4,22 19,18 33,00 2,50 12,50
5 3,03 24,12 3,81 24,17 31,00 2,50 12,50
6 3,23 22,97 4,14 22,971 22,00 2,50 12,50
7 3,20 20,36 3,84 20,34 45,00 2,50 12,50
8 3,24 17,62 3,94 17,64 48,00 2,50 12,50
9 3,04 16,37 3,52 16,37 35,00 2,50 12,50
10| 3,62 20,84 4,32 20,84 34,00 2,50 12,50
X | 3,292 | 20,556 4,033] 20,556 34,4(0
c | 0,214 2,694] 0,321] 2,694 10,373
R 0,59 7,75 1,02 7,75 28,00
vi = 1800 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 96,00 1,33 1,09 11,53
2 5,00 87,00 2,35 2,63 11,61
3 5,00 95,00 2,52 2,00 11,34
4 12,00 | 94,00 2,75 2,43 10,28
5 7,00 87,00 2,53 3,12 8,76
6 10,00 | 86,00 3,99 3,28 7,28
7 13,00 | 90,00 4,04 3,65 10,9%
8 4,00 92,00 3,97 2,45 11,41
9 7,00 90,00 2,54 2,16 9,25
10| 8,00 96,00 2,87 1,57 11,92
X | 7,500 | 91,300 2,889 2,43¢ 10,44
c | 3,240 | 3,860 0,871 0,783 1,528
R 9,00 10,00 2,71 2,56 4,64



vi = 2000 mm/mi ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 4,40 35,88 5,46 35,84 26,00 2,50 12,50
2 4,78 27,41 5,55 27,41 44,00 2,50 12,50
3 3,10 16,51 3,71 16,51 48,00 2,50 12,50
4 3,23 16,53 3,76 16,53 35,00 2,50 12,50
5 4,87 28,66 6,05 28,64 49,00 2,50 12,50
6 4,62 22,75 5,40 22,79 64,00 2,50 12,50
7 3,69 17,66 4,39 17,66 65,00 2,50 12,50
8 3,93 19,54 4,68 19,54 61,00 2,50 12,50
9 4,80 30,55 6,14 30,54 71,00 2,50 12,50
10| 3,18 17,70 3,88 17,70 54,00 2,50 12,50
X | 4,060 | 23,319 4,902 23,31p 51,740
c | 0,722 6,880| 0,938] 6,88( 14,190
R 1,77 19,37 2,43 19,37 45,0(
vi = 2000 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 89,00 4,28 4,38 13,64
2 11,00 | 90,00 6,57 4,25 14,42
3 | 14,00 ( 88,00 7,03 3,65 10,44
4 2,00 95,00 0,82 1,63 14,18
5] 12,00 ( 88,00 3,86 4,91 12,6%
6 7,00 93,00 1,76 3,04 13,32
7 6,00 94,00 2,82 4,23 13,14
8 9,00 83,00 2,22 3,23 9,79
9 9,00 89,00 5,32 3,86 15,58
10| 13,00 89,00 3,90 6,33 14,73
X | 8,700 | 89,800 3,858] 3,951 13,192
o | 3,945 3,490| 2,031] 1,23] 1,840
R| 12,00 12,00] 6,21] 470 5,79
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PE pfi zméné fezné rychlosti

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 3,83 | 21,25| 4,73| 21,28 4800 250 | 12,50
2 4,41 23,16 521 23,16 44,00 2,50 12,50
3 4,03 28,68 4,93 28,64 38,00 2,50 12,50
4 4,18 33,87 5,47 33,87 9,00] 2,50 12,50
5 3,27 19,99 3,94 19,9¢ 59,00 2,50 12,50
6 3,66 23,41 4,62 23,41 25,00 2,50 12,50
7 4,16 24,29 5,32 24,24 42,00 2,50 12,50
8 3,62 21,85 4,52 21,85 51,00 2,50 12,50
9 4,13 24,75 5,05 24,75 43,00 2,50 12,50
10| 3,90 28,81 5,03 28,81 28,00 2,50 12,50
X | 3,919 | 25,006] 4,882 25,006 38,70

o | 0,335 | 4,247] 0,448 4,24] 14,499

R 1,14 13,88 1,53 13,84 50,0(

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1| 15,00 | 93,00/ 6,49 497 12,22
2 | 12,00 92,00 4,23 3,91 13,09
3| 800 | 89,00 4,53 3,47 12,52
4 | 11,00 [ 92,00 4,63 3,43 12,42
5 | 14,00 92,00 6,35 3,26 12,7
6 | 12,00 9500 4,80 410 13,71
7 | 1500| 92,001 3,67 2,77 10,72
8 | 500 | 9200 1,18 3,36 13,79
9 | 12,00 92,00 3,24 3,060 10,32
10 | 14,00 96,00f 5,08 4,14 11,08
X | 11,800| 92,500 4,420f 3,647 12,2943
o | 3190 | 1,900| 1,532 0,649 1,194
R | 10,00 7,00 5,31 2,20 3,43




n = 12000 ot/min; c = 376,8 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra bm]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 2,78 | 1441| 333| 14,41 4800 250 | 12,50
2 2,41 16,69 3,04 16,69 37,00 2,50 12,50
3 2,46 14,57 2,98 14,57 49,00 2,50 12,50
4 2,29 14,68 2,92 14,68 39,00 2,50 12,50
5 2,48 13,81 2,99 13,81 44,00 2,50 12,50
6 2,56 16,33 3,27 16,33 43,00 2,50 12,50
7 2,64 16,62 3,29 16,62 43,00 2,50 12,50
8 2,45 15,25 3,03 15,25 56,00 2,50 12,50
9 2,66 16,31 3,28 16,31 24,00 2,50 12,50
10| 3,08 17,26 3,74 17,26 36,00 2,50 12,50
X | 2,581 | 15,593] 3,187 15,598 41,940

o | 0,225 1,187] 0,248 1,18] 8,698

R 0,79 3,45 0,82 3,45 32,0¢

n = 12000 ot/min; c = 376,8 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]

1| 800 | 9400 3,11 1,31 10,9(
2 | 10,00 90,00 3,08 2,35 9,31
3| 700 | 87,00 3,26 1,50 8,97
41 600 | 86,00 1,69 2,48 8,62
5| 500 | 92,00 1,86 1,75 8,87
6 | 800 | 86,00 1,97 3,25 7,07
7 | 11,00 91,00 3,44 3,09 7,67
8 | 10,00 94,00 3,71 1,98 8,59
9| 900 | 8600 248 2,69 8,25
10| 11,00 87,00 3,72 2,43 7,62
X | 8,500 | 89,300 2,832 2,283 8,58}
o | 2068 3,302] 0,772 0,644 1,069
R | 6,00 8,00 2,03 1,94 3,83




n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra bm]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 2,63 13,82 3,17 13,82 47,00 2,50 12,50
2 2,22 14,86 2,78 14,86 64,00 2,50 12,50
3 2,42 15,49 2,99 15,49 44,00 2,50 12,50
4 2,45 14,59 3,02 14,59 65,00 2,50 12,50
5 2,66 15,10 3,25 15,1d 43,00 2,50 12,50
6 2,54 15,14 3,09 15,14 44,00 2,50 12,50
7 2,73 14,19 3,22 14,19 55,00 2,50 12,50
8 2,38 17,26 3,04 17,26 29,00 2,50 12,50
9 2,86 16,69 3,53 16,69 37,00 2,50 12,50
10| 243 15,20 3,01 15,2( 66,00 2,50 12,50
X 2,532 | 15,234 3,110} 15,2 49,440

o | 0,189 | 1,052 0,200] 1,05] 12,642

R 0,64 3,44 0,75 3,44 37,0d

n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]

1| 900 | 86,00 3,92 2,82 7,59
2| 700 | 9300 235 2,83 10,21
3| 11,00 93,00 221 2,65 8,46
4 | 11,00 | 92,00 4,66 1,53 8,68
5| 800 | 8600 3,06 2,27 7,70
6 | 800 | 89,00 4,35 2,93 8,59
7| 500 | 92,00 2,10 2,54 8,47
8 | 800 | 8200 249 3,17 6,72
9| 800 | 90,00 241 1,96 8,20
10| 11,00 87,00 3,10 2,68 7,63
X | 8,600 | 89,0000 3,065 2,538 8,22%
o | 1,955| 3,682 0,935 0,491 0,92%
R| 600 | 11,00] 2,56 1,64 3,49




n = 20000 ot/min; c = 628 m/mil

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 1,99 | 11,96| 242| 11,98 59,00 250 | 12,50
2 1,26 8,57 1,63 8,57 55,00 2,50 12,50
3 1,25 7,08 1,52 7,08 42,00 2,50 12,50
4 1,72 8,37 2,05 8,37 49,00 2,50 12,50
5 1,76 9,30 2,19 9,30 43,090 2,50 12,50
6 2,35 11,24 2,77 11,24 36,00 2,50 12,50
7 1,41 6,87 1,67 6,87 46,00 2,50 12,50
8 1,33 8,84 1,69 8,84 46,090 2,50 12,50
9 1,98 9,75 2,39 9,75 32,00 2,50 12,50
10| 1,96 10,90 2,42 10,9( 52,00 2,50 12,50
X | 1,701 | 9,288 2,075 9,284 46,000

c | 0,376 | 1,701] 0,428 1,701 8,273

R 1,10 5,09 1,25 5,09 27,00

n = 20000 ot/min; c = 628 m/mil

vi =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]

1| 11,00| 86,00 1,71 2,07 5,61
2 | 13,00 87,00 1,79 1,70 4,17
3| 3,00 | 89,00 0,49 1,35 6,33
4 | 12,00 | 89,00 1,36 1,65 5,03
5 | 12,00 99,00 1,40 0,62 6,93
6 | 7,00 | 96,00 1,32 0,73 4,86
7 | 10,00| 87,001 2,45 1,40 5,43
8 | 7,00 | 98,00 1,03 0,51 7,22
9| 800 | 9200 1,24 1,95 6,72
10| 5,00 | 9500 0,70 0,91 5,63
X | 8,800 | 91,800 1,349 1,289 5,793
s | 3327 4,872] 0559 0,564 0,98¢
R | 1000 1300] 1,96 1,56 3,05)




n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mi

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1| 12,00| 89,00/ 2,02 2,44 5,78
2| 800 | 89,00 2,28 1,94 6,58
3 | 12,00 93,00 1,94 1,76 6,70
4 | 12,00 [ 93,00 2,47 1,51 6,06
5 | 10,00 92,00 1,82 1,51 7,60
6 | 10,00 90,00 1,54 1,95 6,30
7| 700 | 91,00 1,50 1,74 6,39
8 | 10,00 94,00 2,33 1,25 6,96
9 | 16,00 97,00 3,15 0,66 5,96
10| 15,00 92,00 2,50 1,86 5,15
X | 11,200 92,0000 2,155 1,662 6,34§
o | 2,821 | 2,449] 0,499 0,47¢ 0,67¢
R | 9,00 8,00 1,65 1,78 2,45

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 2,36 | 12,57| 2,78| 1254 50,00 250 | 12,50
2 2,18 11,46 2,57 11,46 60,00 2,50 12,50
3 2,02 10,36 2,39 10,36 51,00 2,50 12,50
4 2,13 13,32 2,57 13,32 42,00 2,50 12,50
5 2,27 14,73 2,80 14,73 47,00 2,50 12,50
6 1,84 11,37 2,23 11,37 33,00 2,50 12,50
7 2,49 12,67 2,96 12,67 48,00 2,50 12,50
8 2,18 12,73 2,66 12,73 44,00 2,50 12,50
9 1,61 10,34 1,96 10,34 51,00 2,50 12,50
10| 1,96 12,36 2,44 12,36 51,00 2,50 12,50
X 2,104 | 12,191 2,536 12,291 47,70

c | 0,257 | 1,350] 0,295 1,35( 7,088

R 0,88 4,39 1,00 4,39 27,00

vi =1600mm/mir h = 6 mm
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PE pfi zméné hloubky fezu

h=2mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 269 | 13.68| 3,14| 13,68 40,00 2,50 | 12,50
2 2,24 12,04 2,68 12,04 39,00 2,50 12,50
3 2,60 12,37 3,02 12,37 41,00 2,50 12,50
4 1,35 10,13 1,70 10,13 34,00 2,50 12,50
5 2,71 14,42 3,14 14,472 43,00 2,50 12,50
6 1,92 11,77 2,39 11,771 43,00 2,50 12,50
7 2,75 14,21 3,22 14,21 39,00 2,50 12,50
8 2,46 14,04 2,95 14,04 32,00 2,50 12,50
9 2,16 10,79 2,54 10,79 42,00 2,50 12,50
10 2,25 11,51 2,73 11,51 36,00 2,50 12,50
X | 2,313 | 12,496] 2,751 12,4 38,90
c | 0,436 1,515 0,462 1,515 3,784
R 1,40 4,29 1,52 4,29 11,00

h =2mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 7,00 91,00 2,13 2,14 6,28
2 17,00 94,00 2,45 1,14 6,44
3 10,00 95,00 1,81 1,33 5,30
4 16,00 96,00 3,29 1,47 9,87
5 4,00 87,00 1,04 1,29 5,53
6 7,00 98,00 2,10 1,54 8,05
7 16,00 91,00 3,53 1,57 4,94
8 22,00 95,00 2,67 1,13 7,61
9 6,00 91,00 2,02 1,51 7,72

10 6,00 96,00 1,70 2,10 8,59
X | 11,100 93,400, 2,274 1,52% 7,033
o 6,136 3,307 0,744 0,35] 1,594
R 18,00 11,00 2,49 1,01 4,93




h = 4mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra bm]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 364 | 21,78 455| 21,78 4400 2,50 | 12,50
2 3,58 18,31 4,28 18,31 46,00 2,50 12,50
3 3,22 21,32 3,97 21,32 15,00 2,50 12,50
4 3,72 19,79 4,43 19,79 57,00 2,50 12,50
5 3,84 23,67 4,76 23,61 41,00 2,50 12,50
6 4,00 21,29 4,78 21,29 49,00 2,50 12,50
7 3,48 17,67 4,15 17,67 51,00 2,50 12,50
8 3,34 17,87 3,93 17,87 49,00 2,50 12,50
9 3,84 19,51 4,51 19,51 40,00 2,50 12,50
10| 4,15 19,94 4,83 19,94 50,00 2,50 12,50
X 3,681 | 20,115 4,419 20,11p 44,240
s | 0,290 1,915 0,329] 1,91¢ 11,419
R 0,93 6,00 0,90 6,00 42,00

h = 4mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 4,00 92,00 1,93 1,64 14,14
2 12,00 | 97,00 4,22 1,14 13,6]
3 11,00 | 92,00 3,28 1,76 15,7
4 9,00 80,00 3,48 3,59 11,0(
5 4,00 89,00 3,50 1,38 14,5(
6 4,00 84,00 2,19 2,92 12,33
7 7,00 81,00 3,20 3,61 11,04
8 8,00 88,00 4,02 2,49 12,43
9 8,00 76,00 3,32 4,10 11,55

10 8,00 78,00 2,82 4,87 10,26
X | 7,500 | 85,700 3,196] 2,75( 12,692
c 2,838 6,945 0,721 1,271 1,774
R 8,00 21,00 2,29 3,73 5,44




h = 6mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 3,85 24,49 4,73 24,49 46,00 2,50 12,50
2 3,57 22,81 4,44 22,81 56,00 2,50 12,50
3 3,36 22,13 4,16 22,13 41,00 2,50 12,50
4 3,91 29,96 4,82 29,96 28,00 2,50 12,50
5 3,50 20,57 4,40 20,57 37,00 2,50 12,50
6 4,20 23,32 5,21 23,37 37,00 2,50 12,50
7 3,98 19,78 4,75 19,78 63,00 2,50 12,50
8 3,25 16,44 3,82 16,44 41,00 2,50 12,50
9 3,66 19,57 4,40 19,57 52,00 2,50 12,50
10| 3,48 21,09 4,29 21,0¢ 53,00 2,50 12,50
X | 3,676 | 22,016 4,502 22,01p 45,440
c | 0,301 ] 3,599 0,390] 3,59¢ 10,575
R 0,95 13,52 1,39 13,52 35,0(

h = 6mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 11,00 | 85,00 3,05 4,00 10,7%
2 6,00 88,00 7,28 3,08 14,74
3 8,00 83,00 6,23 3,96 11,16
4 6,00 80,00 3,90 3,76 10,97
5 6,00 94,00 2,57 1,91 11,84
6 10,00 | 90,00 4,68 2,95 11,67
7 6,00 86,00 2,79 4,51 9,58
8 7,00 84,00 4,90 8,49 11,28
9 5,00 85,00 2,20 4,60 12,15
10| 5,00 86,00 6,80 11,13 17,86
X | 7,000 | 86,100 4,440] 4,834 12,200
c | 2,055 3,872 1,843] 2,808 2,388
R 6,00 14,00 5,08 9,22 8,28




h = 8mm vi = 1600 mm/mir vec = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 4,32 27,14 5,31 27,14 66,00 2,50 12,50
2 4,73 30,05 6,03 30,05 65,00 2,50 12,50
3 4,30 26,36 5,40 26,36 39,00 2,50 12,50
4 4,97 28,21 6,01 28,21 45,00 2,50 12,50
5 4,83 27,84 6,04 27,84 41,00 2,50 12,50
6 4,64 32,08 5,90 32,08 42,00 2,50 12,50
7 5,27 31,99 6,57 31,99 56,00 2,50 12,50
8 4,46 29,31 5,88 29,31 58,00 2,50 12,50
9 5,43 38,06 6,80 38,06 24,00 2,50 12,50
10| 3,73 25,89 4,60 25,8¢ 32,00 2,50 12,50
X | 4,668 | 29,693] 5,854] 29,698 46,8(40
c | 0,499 | 3,636| 0,630 3,634 14,02
R 1,70 12,17 2,20 12,17 42,0

h = 8mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 12,00 | 89,00 5,35 4,88 13,36
2 14,00 | 94,00 7,29 4,69 15,67
3 15,00 | 89,00 5,96 8,55 18,8(
4 7,00 83,00 3,82 6,66 13,68
5 12,00 | 88,00 5,67 4,01 10,44
6 15,00 | 86,00 7,61 6,57 13,97
7 8,00 92,00 5,10 4,26 17,22
8 9,00 83,00 3,44 4,67 12,74
9 12,00 | 88,00 6,72 3,48 14,64
10| 9,00 88,00 7,99 7,35 14,7%
X | 11,300|] 88,0000 5,895 5,512 14,548
o | 2908 | 3,464 1,537] 1,654 2,341
R 8,00 11,00 4,55 5,07 8,40




h =10mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 633 | 3405| 7.64| 3403 30,00 2,50 | 12,50
2 7,56 43,79 9,09 43,7¢ 56,00 2,50 12,50
3 5,82 29,32 6,86 29,37 46,00 2,50 12,50
4 7,44 56,35 10,40 56,35 16,00 2,50 12,50
5 7,76 49,42 10,49 49,42 24,00 2,50 12,50
6 6,47 44,46 8,10 44,46 29,00 2,50 12,50
7 6,03 30,46 7,22 30,44 51,00 2,50 12,50
8 6,07 33,80 7,36 33,80 36,00 2,50 12,50
9 6,21 28,97 7,26 28,97 32,00 2,50 12,50
10 6,24 33,63 7,76 33,67 29,00 2,50 12,50
X | 6,593 | 38,425 8,218] 38,42 34,940
c | 0,712 9,467 1,322 9,46] 12,503
R 1,94 27,38 3,63 27,38 40,0(

h =10mm vi = 1600 mm/mir vc = 502,4 m/mil

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1 18,00 | 93,00 11,81 3,64 20,0%
2 8,00 92,00 6,04 5,78 18,32
3 | 21,00 | 94,00 11,92 2,61 17,24
4 14,00 | 94,00 7,32 4,19 16,71
5 11,00 | 88,00 12,94 7,03 18,49
6 8,00 89,00 8,19 3,47 22,97
7 8,00 94,00 11,84 5,41 23,89
8 12,00 | 90,00 8,68 5,06 23,79
9 14,00 | 94,00 4,58 6,50 17,63

10| 16,00| 89,00 8,06 7,11 12,80
X | 13,000 91,700, 9,138 5,08 19,149
c | 4472 2,452 2,840 1,567 3,539
R | 13,00 6,00 8,36 4,50 11,04
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PVC pfi zméné posuvové rychlosti

vi = 1200 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,21 13,13 2,67 13,13 63,00 2,50 12,50
2 1,70 10,11 2,08 10,11 61,00 2,50 12,50
3 1,88 9,17 2,18 9,17 44,09 2,50 12,50
4 2,09 11,04 2,45 11,04 55,00 2,50 12,50
5 1,82 11,25 2,19 11,25 41,00 2,50 12,50
6 1,97 11,56 2,38 11,56 52,00 2,50 12,50
7 2,17 13,43 2,71 13,43 63,00 2,50 12,50
8 2,00 11,07 2,44 11,071 50,00 2,50 12,50
9 2,12 12,54 2,61 12,54 65,00 2,50 12,50
10| 2,04 11,21 2,45 11,21 43,00 2,50 12,50
X | 2,000 | 11,451 2,416] 11,451 53,740
o | 0,162 1,306 0,214] 1,304 9,081
R 0,51 4,26 0,63 4,26 24,00
vi = 1200 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 7,00 92,00 2,04 1,20 7,22
2 13,00 | 92,00 1,64 1,60 6,77
3 6,00 90,00 1,70 1,56 7,12
4 2,00 86,00 0,62 1,67 7,10
5 5,00 87,00 1,01 1,96 6,36
6 8,00 89,00 1,63 1,94 6,04
7 4,00 85,00 1,98 3,29 6,49
8 7,00 86,00 1,39 2,49 6,62
9 7,00 90,00 1,17 1,92 6,54
10| 10,00 | 90,00 1,90 2,82 6,43
X | 6,900 | 88,700 1,508] 2,04 6,669
o | 3071 | 25541] 0,459] 0,639 0,380
R | 11,00 7,00 1,42 2,09 1,18




vi = 1400 mm/mi

Ve =502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,19 12,21 2,67 12,21 36,00 2,50 12,50
2 2,11 11,88 2,58 11,88 38,00 2,50 12,50
3 2,17 11,06 2,64 11,06 50,00 2,50 12,50
4 2,15 12,22 2,62 12,272 48,00 2,50 12,50
5 2,36 13,28 2,79 13,28 41,00 2,50 12,50
6 1,87 13,81 2,34 13,81 27,00 2,50 12,50
7 2,70 15,27 3,27 15,271 52,00 2,50 12,50
8 2,55 12,66 3,08 12,66 58,00 2,50 12,50
9 2,09 12,87 2,49 12,871 39,00 2,50 12,50
10| 2,26 13,93 2,70 13,93 64,00 2,50 12,50
X | 2,245 | 12,919 2,718] 12,91p 45,340
s | 0239 1205] 0,273] 1,204 11,146
R 0,83 4,21 0,93 4,21 37,00
vi = 1400 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 5,00 90,00 1,20 3,30 7,44
2 10,00 | 86,00 2,51 2,13 7,47
3 7,00 89,00 1,56 2,66 8,31
4 7,00 90,00 2,13 2,65 7,23
5 12,00 | 92,00 2,92 1,28 7,07
6 15,00 | 93,00 2,37 1,95 6,66
7 12,00 | 92,00 1,46 1,79 7,90
8 11,00 | 95,00 1,59 1,32 5,80
9 9,00 87,00 1,73 2,63 6,25
10| 11,00 | 93,00 2,25 1,69 5,75
X | 9,900 | 90,700 1,972 2,14( 6,988
o | 2961 ]| 2,830 0,546] 0,65] 0,861
R | 10,00 9,00 1,72 2,02 2,56



vi = 1600 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,03 12,96 2,52 12,96 39,00 2,50 12,50
2 2,86 17,44 3,58 17,44 44,00 2,50 12,50
3 1,90 10,64 2,30 10,64 50,00 2,50 12,50
4 2,01 12,35 2,48 12,35 47,00 2,50 12,50
5 2,21 11,71 2,66 11,71 37,00 2,50 12,50
6 2,42 16,13 2,95 16,13 22,00 2,50 12,50
7 2,52 16,69 3,17 16,69 59,00 2,50 12,50
8 2,29 11,48 2,76 11,48 48,00 2,50 12,50
9 2,56 13,94 3,00 13,94 55,00 2,50 12,50
10| 2,95 17,18 3,58 17,18 41,00 2,50 12,50
X | 2,375 | 14,052 2,900 14,05 44,240
c | 0,355 2,590 0,443] 2,59( 10,441
R 1,05 6,80 1,28 6,80 37,00
vi = 1600 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 4,00 88,00 2,10 2,75 10,2¢
2 10,00 | 90,00 2,37 3,86 9,06
3 5,00 94,00 3,58 1,21 9,04
4 6,00 96,00 2,35 1,10 8,49
5 5,00 90,00 1,67 2,08 8,13
6 11,00 | 91,00 2,37 1,43 7,57
7 8,00 94,00 2,66 2,39 10,10
8 12,00 | 91,00 2,19 2,13 6,44
9 9,00 95,00 2,16 1,31 7,38
10| 8,00 95,00 1,86 1,96 7,80
X | 7,800 | 92,400 2,331 2,027 8,421
o | 2,741 | 2,716 0,520 0,841 1,201
R 8,00 8,00 1,91 2,76 3,76




vi = 1800 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um] | Rq [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 1,96 12,32 2,39 12,32 23,00 2,50 12,50
2 2,00 11,05 2,36 11,05 44,00 2,50 12,50
3 2,60 11,79 2,95 11,79 42,00 2,50 12,50
4 2,43 12,86 2,77 12,86 39,00 2,50 12,50
5 2,15 14,02 2,57 14,04 36,00 2,50 12,50
6 1,95 9,99 2,30 9,99 41,09 2,50 12,50
7 1,94 12,31 2,39 12,31 39,00 2,50 12,50
8 2,48 14,27 3,05 14,27 29,00 2,50 12,50
9 2,21 15,46 2,79 15,44 23,00 2,50 12,50
10| 2,07 13,76 2,62 13,76 26,00 2,50 12,50
X | 2,179 | 12,783] 2,619 12,788 34,240
o | 0244] 1636] 0,263] 1,634 8,149
R 0,66 5,47 0,75 5,47 21,00
vi = 1800 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 12,00 | 92,00 4,08 1,42 6,58
2 9,00 94,00 1,68 1,09 5,98
3 7,00 94,00 1,53 1,33 6,72
4 10,00 | 94,00 2,07 1,23 7,30
5 15,00 | 94,00 3,58 1,32 7,96
6 7,00 98,00 3,71 0,72 8,67
7 9,00 97,00 1,76 0,59 7,54
8 8,00 96,00 2,65 1,48 7,72
9 6,00 95,00 1,39 1,19 7,24
10| 9,00 98,00 1,22 0,50 6,81
X | 9,200 | 95,200 2,367 1,087 7,252
c | 2,658 1,989 1,064] 0,351 0,77%
R 9,00 6,00 2,86 0,98 2,69




vi = 2000 mm/mi

ve=502,4 m/mir h=6 mm

¢.m.] Ra um]| Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1 2,16 12,84 2,58 12,84 33,00 2,50 12,50
2 2,07 11,56 2,45 11,56 41,00 2,50 12,50
3 2,74 15,54 3,19 15,54 34,00 2,50 12,50
4 2,10 10,85 2,51 10,85 35,00 2,50 12,50
5 2,06 10,16 2,45 10,16 45,00 2,50 12,50
6 2,01 10,80 2,37 10,8( 42,00 2,50 12,50
7 2,36 18,08 2,91 18,08 15,00 2,50 12,50
8 2,52 14,49 2,94 14,49 42,00 2,50 12,50
9 2,20 11,42 2,56 11,42 38,00 2,50 12,50
10| 2,55 15,02 3,05 15,02 27,00 2,50 12,50
X | 2,277 | 13,076] 2,701} 13,07 35,240
c | 0,251 | 2,595 0,292] 2,59§ 8,892
R 0,73 7,92 0,82 7,92 30,04
vi = 2000 mm/mi ve = 502,4 m/mir h =6 mm
¢.m.| Mrl [%]| Mr2 [%]|Rpk [um]jRvk [um} RK [um]
1 6,00 96,00 1,20 0,84 7,73
2 14,00 | 96,00 1,95 1,35 6,35
3 8,00 97,00 1,59 0,68 7,83
4 6,00 97,00 2,58 0,87 9,59
5 15,00 | 92,00 2,69 1,29 7,02
6 7,00 89,00 1,28 1,58 7,53
7 15,00 | 97,00 1,50 0,97 7,25
8 10,00 | 93,00 4,23 2,47 7,86
9 4,00 95,00 0,90 1,21 7,81
10| 5,00 96,00 1,30 1,21 6,84
X | 9,000 | 94,800f 1,922 1,247 7,581
o | 4243 | 2,658 1,000 0,50¢ 0,864
R | 11,00 8,00 3,33 1,79 3,24
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PVC pfi zméné fezné rychlosti

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi vi = 1600mm/mir h = 6 mm

n = 8000 ot/min; ¢ = 251,2 m/mi

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1| 800 | 84,00 3,36 4,82 10,4(
2 | 10,00 92,00 6,06 4,07 9,89
3| 900 | 8300 266 8,54 14,27
4 | 13,00 88,00 4,15 3,73 10,84
5| 800 | 8600 3,28 3,38 12,57
6 | 7,00 | 90,00 242 3,44  15,9¢
7| 7,00 | 89,00 345 5,57 18,36
8 | 7,00 | 8800 543 9,62 15,19
9| 500 | 84,00 2,36 6,90 13,36
10| 8,00 | 86,00 3,26 3,61 7,52
X | 8,200 | 87,000 3,643] 5,364 12,833
o | 2150 | 2,906| 1,238 2,26Q 3,250
R | 8,00 9,00 3,70 6,24 10,84

¢.m.] Ra km]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1| 3,9 | 27,10| 496| 27,10 24,00 250 | 12,50
2 4,07 27,00 5,22 27,00 56,00 2,50 12,50
3 4,86 32,42 6,24 32,42 53,00 2,50 12,50
4 4,04 23,60 5,15 23,60 42,00 2,50 12,50
5 3,51 17,43 4,16 17,43 48,00 2,50 12,50
6 5,37 29,67 6,69 29,671 58,00 2,50 12,50
7 3,35 20,71 4,09 20,71 63,00 2,50 12,50
8 5,52 39,87 7,45 39,87 72,00 2,50 12,50
9 4,66 24,61 5,96 24,61 70,00 2,50 12,50
10| 4,23 22,06 5,05 22,06 51,00 2,50 12,50
X 4,357 | 26,447) 5,497] 26,4 53,70

c | 0,731 ]| 6,428] 1,078 6,42¢ 14,024

R 2,17 22,44 3,36 22,44 48,0(

vi =1600mm/mir h = 6 mm




n = 12000 ot/min; c = 376,8 m/mi

vi =1600mm/mir h = 6 mm

Ra um]| Rz [um] | Rq [um]] Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm]] In [mm]
1| 2,62 | 16,98 328| 16,98 4500 250 | 12,50
2 2,22 15,34 2,80 15,34 36,00 2,50 12,50
3 2,30 14,13 2,79 14,13 37,00 2,50 12,50
4 2,03 11,18 2,40 11,18 51,00 2,50 12,50
5 2,51 14,36 3,08 14,36 33,00 2,50 12,50
6 2,55 14,92 3,08 14,92 46,00 2,50 12,50
7 2,64 15,84 3,14 15,84 49,00 2,50 12,50
8 3,15 18,77 3,90 18,71 41,00 2,50 12,50
9 2,20 14,95 2,78 14,95 22,00 2,50 12,50
10| 244 12,39 2,83 12,3¢ 63,00 2,50 12,50
X | 2,466 | 14,886] 3,008 14,8 42,3qo
o | 0,313 ] 2,145] 0,400 2,14¢f 11,245
R 1,12 7,59 1,50 7,59 41,00

n = 12000 ot/min; ¢ = 376,8 m/mil vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um]Rvk [um] Rk [um]
1| 6,00 | 8500 1,39 3,10 7,38
2 | 12,00 89,00 2,84 2,73 8,44
3 | 1400 87,00 3,75 2,81 5,77
4 | 12,00 | 97,00 3,19 0,90 8,97
5| 6,00 | 94,00 1,82 1,04 10,04
6 | 1000| 91,00 1,76 2,52 8,20
7| 9,00 | 87,00 4,00 1,78 7,22
8 | 16,00 89,00 4,42 2,39 6,91
9| 800 | 94,00 2,26 2,62 9,56
10| 7,00 | 87,00 1,59 2,21 6,88
X | 10,000| 90,0000 2,702 2,21 7,93}
o | 3432 | 3,887| 1,096] 0,743 1,339
R | 10,00 12,00] 3,03 2,20 4,27




n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mil

vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 2,56 13,52 3,05 13,52 49,00 2,50 12,50
2 2,19 13,27 2,67 13,271 54,00 2,50 12,50
3 2,52 15,16 3,03 15,16 47,00 2,50 12,50
4 3,03 16,52 3,61 16,52 34,00 2,50 12,50
5 2,14 11,99 2,55 11,9¢ 45,00 2,50 12,50
6 2,34 12,77 2,73 12,71 54,00 2,50 12,50
7 2,12 13,54 2,68 13,54 59,00 2,50 12,50
8 2,33 12,05 2,76 12,05 50,00 2,50 12,50
9 2,35 11,89 2,80 11,8¢ 40,00 2,50 12,50
10 2,70 13,58 3,20 13,5§ 52,00 2,50 12,50
X | 2,428 | 13,429 2,908] 13,42 48,440

c | 0,283 1,468| 0,319] 1,464 7,321

R 0,91 4,63 1,06 4,63 25,00

n = 16000 ot/min; c = 502,4 m/mil

vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]

1 7,00 91,00 1,85 1,99 9,21
2 10,00 | 90,00 2,16 2,55 8,57
3 5,00 84,00 1,76 2,29 8,62
4 3,00 87,00 1,68 1,24 8,73
5 5,00 89,00 1,74 1,36 8,88
6 4,00 97,00 1,18 1,35 9,64
7 7,00 87,00 2,26 2,94 7,74
8 7,00 93,00 4,15 1,87 7,06
9 10,00 | 85,00 3,76 2,18 6,61
10| 9,00 88,00 2,21 3,61 6,89
X | 6,700 | 89,100 2,275 2,13§ 8,19%
c | 2452 ]| 3,872 0,944] 0,75" 1,049
R 7,00 13,00 2,97 2,37 3,03




n = 20000 ot/min; c = 628 m/mil vi = 1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 2,99 19,06 3,70 19,06 54,00 2,50 12,50
2 2,68 16,50 3,30 16,5 46,00 2,50 12,50
3 2,71 19,18 3,43 19,18 49,00 2,50 12,50
4 2,47 13,71 2,95 13,71 53,00 2,50 12,50
5 2,13 14,54 2,65 14,54 41,00 2,50 12,50
6 2,12 14,75 2,72 14,75 26,00 2,50 12,50
7 2,03 12,04 2,48 12,04 59,00 2,50 12,50
8 2,27 12,11 2,68 12,11 52,00 2,50 12,50
9 2,05 11,57 2,47 11,57 52,00 2,50 12,50
10 2,63 14,06 3,14 14,06 53,00 2,50 12,50
X | 2,408 | 14,752 2,952| 14,75 48,50
o | 0,335 | 2,734| 0,424] 2,734 9,277
R 0,96 7,61 1,23 7,61 33,04

n = 20000 ot/min; c = 628 m/mil vt =1600mm/mir h = 6 mm

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]
1 8,00 86,00 1,83 2,86 8,49
2 8,00 90,00 5,54 1,89 9,01
3 5,00 81,00 1,59 2,59 8,21
4 6,00 86,00 1,78 2,48 7,90
5 7,00 82,00 3,25 4,30 9,00
6 10,00 | 84,00 2,97 3,27 8,19
7 8,00 86,00 4,85 2,39 7,88
8 4,00 85,00 2,55 2,21 9,07
9 10,00 | 86,00 4,16 4,77 6,75

10| 8,00 76,00 2,70 3,84 6,72
X | 7,400 | 84,200f 3,122] 3,06( 8,12%
o | 1,955 | 3,795 1,345 0,958 0,854
R 6,00 14,00 3,95 2,88 2,35




n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mil

vi = 1600mm/mir h = 6 mm

n = 24000 ot/min; ¢ = 753,6 m/mil

-

¢.m.| Mrl [%]] Mr2 [%]|Rpk [um]jRvK [um] RK [um]

1 6,00 86,00 3,43 1,14 6,86
2 14,00 | 91,00 3,05 1,25 5,22
3 11,00 | 92,00 2,29 0,95 6,10
4 10,00 | 90,00 1,80 0,97 5,20
5 10,00 | 91,00 1,91 1,84 5,82
6 9,00 93,00 1,72 1,41 6,03
7 16,00 | 95,00 2,26 1,88 5,26
8 8,00 89,00 1,31 1,92 7,03
9 4,00 91,00 1,11 1,46 6,49
10| 8,00 90,00 2,11 1,90 6,33
X | 9,600 | 90,800 2,099] 1,473 6,034
c | 3,534 2,394| 0,716] 0,39] 0,66%
R | 12,00 9,00 2,32 0,97 1,83

¢.m.] Ra ikm]| Rz [um]| Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]| Ir [mm]] In [mm]
1 2,19 13,66 2,57 13,66 38,00 2,50 12,50
2 1,95 11,48 2,43 11,48 45,00 2,50 12,50
3 1,77 10,75 2,18 10,75 37,00 2,50 12,50
4 1,71 11,19 2,13 11,19 37,00 2,50 12,50
5 1,71 11,71 2,14 11,71 37,00 2,50 12,50
6 1,76 8,43 2,04 8,43 52,00 2,50 12,50
7 1,84 10,06 2,19 10,06 45,00 2,50 12,50
8 2,02 12,40 2,46 12,40 36,00 2,50 12,50
9 1,97 10,91 2,39 10,91 42,00 2,50 12,50
10 1,84 11,00 2,21 11,0¢ 43,00 2,50 12,50
X | 1,876 | 11,159 2,274] 11,159 41,240

s | 055 1,379] 0,174] 1,379 5,160

R 0,48 5,23 0,53 5,23 16,00

vi = 1600mm/mir h = 6 mm
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PVC pfi zméné hloubky fezu

h=2mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Ra pum] | Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] ] In [mm]
1| 169 | 920 | 202| 920 4700 250 | 12,50
2 2,20 14,94 2,75 14,94 42,00 2,50 12,50
3 1,80 10,63 2,21 10,63 63,00 2,50 12,50
4 2,01 12,46 2,58 12,44 68,00 2,50 12,50
5 2,14 14,03 2,65 14,03 56,00 2,50 12,50
6 2,16 14,16 2,65 14,14 26,00 2,50 12,50
7 1,91 11,97 2,35 11,97 45,00 2,50 12,50
8 1,91 12,78 2,43 12,78 53,00 2,50 12,50
9 2,30 13,60 2,83 13,60 50,00 2,50 12,50
10 1,95 11,68 2,36 11,68 58,00 2,50 12,50
X 2,007 | 12,545 2,483| 12,554p 50,8(0
c 0,191 1,753 0,254 1,753 11,877
R 0,61 5,74 0,81 5,74 42,00

h=2mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]
1 4,00 92,00 0,95 2,37 7,12
2 8,00 91,00 1,98 2,31 6,63
3 7,00 95,00 2,14 1,37 8,30
4 8,00 91,00 2,67 1,65 7,02
5 5,00 89,00 1,18 1,66 7,35
6 7,00 90,00 1,74 2,92 5,42
7 7,00 89,00 1,99 2,51 7,34
8 6,00 95,00 1,74 1,07 8,07
9 7,00 90,00 1,59 1,69 7,17
10 8,00 86,00 1,43 3,61 6,00
X 6,700 | 90,800 1,741 2,114 7,04}
o 1,337 2,741 0,495 0,774 0,86%
R 4,00 9,00 1,72 2,54 2,88




h = 4mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Ra pum] | Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] ] In [mm]
1| 226 | 1494| 2,79| 14,94 39,00 250 | 12,50
2 3,02 15,50 3,57 15,50 40,00 2,50 12,50
3 2,75 16,27 3,46 16,27 23,00 2,50 12,50
4 2,10 12,69 2,62 12,69 56,00 2,50 12,50
5 2,63 13,24 3,24 13,24 33,00 2,50 12,50
6 2,88 14,30 3,41 14,30 50,00 2,50 12,50
7 2,20 12,79 2,58 12,79 44,00 2,50 12,50
8 2,44 16,31 3,04 16,31 28,00 2,50 12,50
9 2,44 15,39 3,09 15,39 40,00 2,50 12,50
10 2,13 11,97 2,58 11,97 39,00 2,50 12,50
X 2,485 | 14,340 3,038 14,34p 39,200
c 0,324 1,576 0,380 1,576 9,716¢
R 0,92 4,34 0,99 4,34 33,00

h = 4mm vi = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]
1 13,00 91,00 3,00 1,20 6,89
2 16,00 89,00 3,67 2,85 7,33
3 9,00 90,00 2,84 1,24 9,76
4 12,00 85,00 2,94 3,15 6,91
5 19,00 90,00 5,52 2,15 6,74
6 8,00 92,00 3,04 1,25 8,37
7 12,00 87,00 4,72 2,00 6,38
8 16,00 95,00 4,37 2,25 7,53
9 12,00 92,00 2,92 2,65 10,77
10| 16,00 92,00 4,79 1,52 8,55]
X | 13,300] 90,300 3,781 2,024 7,928
o 3,433 2,830 0,987 0,713 1,43}
R 11,00 10,00 2,68 1,95 4,39




h = 6mm vt = 1600 mm/mir vc=502,4 m/mi

¢.m.| Ra pm] | Rz [um] | Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] | In [mm]
1 3,64 31,05 5,05 31,05 31,00 2,50 12,50
2 3,25 19,56 3,97 19,54 36,00 2,50 12,50
3 4,20 25,30 5,19 25,30 26,00 2,50 12,50
4 3,21 18,07 3,95 18,07 40,00 2,50 12,50
5 3,34 20,26 4,14 20,26 49,00 2,50 12,50
6 3,52 24,31 4,54 24,31 20,00 2,50 12,50
7 3,15 15,85 3,72 15,85 38,00 2,50 12,50
8 3,00 17,07 3,60 17,07 34,00 2,50 12,50
9 3,57 22,02 4,32 22,02 20,00 2,50 12,50
10 2,67 16,77 3,23 16,77 30,00 2,50 12,50
X 3,355 | 21,026] 4,171} 21,026 32,490
o 0,413 4,744 0,621 4,744 9,044
R 1,53 15,20 1,96 15,20 29,0(

h = 6mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]
1 12,00 88,00 1,99 2,00 8,14
2 17,00 91,00 5,50 2,07 9,33
3 5,00 83,00 3,66 3,92 11,39
4 8,00 83,00 3,90 4,36 7,83
5 9,00 94,00 4,34 3,43 10,28
6 17,00 90,00 6,04 3,64 11,6(
7 13,00 87,00 5,02 5,49 9,66
8 7,00 95,00 2,05 2,04 10,96
9 7,00 95,00 2,25 1,79 9,51
10 8,00 91,00 3,78 7,11 12,45
X ] 10,300| 89,700f 3,853 3,584 10,111
o 4,244 4,448 1,431 1,734 1,494
R 12,00 12,00 4,05 5,32 4,62




h = 8mm vt = 1600 mm/mir vc=502,4 m/mi

¢.m.| Ra pm] | Rz [um] | Rqg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] | In [mm]
1 3,44 18,73 4,19 18,73 59,00 2,50 12,50
2 3,44 18,33 4,28 18,33 30,00 2,50 12,50
3 3,19 18,21 3,82 18,21 39,00 2,50 12,50
4 3,23 19,25 3,91 19,25 35,00 2,50 12,50
5 3,25 18,01 3,80 18,01 52,00 2,50 12,50
6 3,35 19,42 4,07 19,42 40,00 2,50 12,50
7 2,99 18,18 3,71 18,18 58,00 2,50 12,50
8 3,51 18,40 4,23 18,4G 37,00 2,50 12,50
9 3,25 17,83 3,98 17,83 43,00 2,50 12,50
10 3,13 19,38 3,94 19,38 36,00 2,50 12,50
X 3,278 | 18,574] 3,993} 18,57 42,90
o 0,159 0,586 0,194 0,586 10,02
R 0,52 1,59 0,57 1,59 29,00

h = 8mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Mrl [%]]| Mr2 [%] | Rpk [um]|Rvk [um]] RK [um]
1 8,00 86,00 3,34 4,47 8,27
2 5,00 89,00 3,63 3,85 11,83
3 12,00 94,00 4,99 1,30 10,04
4 13,00 94,00 4,50 3,09 8,68
5 11,00 88,00 5,68 4,78 11,67
6 6,00 91,00 5,20 5,34 11,94
7 10,00 91,00 4,88 4,73 12,24
8 8,00 90,00 3,02 2,00 9,97
9 5,00 94,00 1,94 1,68 12,79
10 6,00 96,00 4,33 1,38 10,8(
X 8,400 | 91,300f 4,151 3,262 10,81
o 2,951 3,164 1,151 1,567 1,533
R 8,00 10,00 3,74 4,04 4,48




h =10mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Ra pum] | Rz [um] | Rg [um] | Rt [um] | Rmr [%]] Ir [mm] | In [mm]
1| 291 | 1767| 369| 17,64 5000 250 | 12,50
2 3,97 20,39 4,75 20,39 55,00 2,50 12,50
3 4,25 22,38 5,22 22,38 42,00 2,50 12,50
4 3,49 23,38 4,42 23,38 39,00 2,50 12,50
5 3,60 21,10 4,48 21,10 21,00 2,50 12,50
6 3,47 18,95 4,25 18,95 37,00 2,50 12,50
7 2,93 19,11 3,91 19,11 31,00 2,50 12,50
8 3,10 15,71 3,67 15,71 60,00 2,50 12,50
9 3,57 19,47 4,25 19,47 49,00 2,50 12,50
10 3,24 20,36 4,02 20,36 53,00 2,50 12,50
X 3,453 | 19,852 4,266] 19,85p 43,70
c 0,432 2,220 0,482 2,22( 11,991
R 1,34 7,67 1,55 7,67 39,00

h =10mm vt = 1600 mm/mir vc =502,4 m/mi

¢.m.| Mr1 [%]| Mr2 [%]|Rpk um][Rvk [um]] Rk [wm]
1 6,00 91,00 3,14 4,12 12,89
2 9,00 93,00 3,07 1,98 10,55
3 7,00 94,00 2,16 1,80 12,7Q
4 4,00 90,00 2,63 3,04 11,62
5 11,00 86,00 3,63 3,55 7,70
6 11,00 93,00 6,37 3,62 11,94
7 9,00 82,00 3,37 3,97 9,01
8 4,00 91,00 2,21 2,77 10,24
9 5,00 90,00 3,22 3,45 12,67
10 5,00 90,00 2,22 3,45 12,67
X 7,100 | 90,000f 3,202 3,175 11,208
c 2,726 3,590 1,231 0,783 1,783
R 7,00 12,00 4,21 2,32 5,19
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