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Všeobecně

Předmětem této příručky je stručný výběr z citovaných podkladů, který poslouží složkám technické přípravy výroby, výrobě i servisu k rychlejší orientaci ve složité problematice textury povrchu strojírenských součástí. Pro běžnou praxi uvedený podklad podává také informaci o podstatě rozdílného značení textury povrchu součástí v současné a dřívější technické dokumentaci. 

Pro posouzení specifických případů a řešení rozporných stanovisek je potřeba použít jednotlivé normy, související s danou problematikou.  

Porovnání dřívějšího a současného značení textury povrchu
Vzhledem k tomu, že do výroby přichází stále určitá část dřívější dokumentace, je potřeba na jednoduchém příkladě značky drsnosti povrchu vysvětlit základní rozdíly – viz obrázek 1 a 2. 
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                   Obrázek 1                                                   Obrázek 2

Přestože se oba obrázky vizuálně liší jen jiným uspořádáním značky, lze v případě obrázku 2 vysledovat řadu standardních údajů, které jsou implicitně zahrnuty ve značce, bez nutnosti jejich předpisu. 

Jde například o:

· jiný systém snímání,

· jiný druh filtru,

· specifikovaná pásma přenosu,

· definovaná vyhodnocovaná délka,

· definován princip 16%,
· kromě parametru drsnosti definovány i parametry vlnitosti a základního profilu.
Uvedené standardní údaje tedy mohou, ale v jednoduchém zápisu nemusí být ve značce přímo vypsány, viz obrázek 9.

Vzhledem ke zmíněné odlišnosti norma ČSN EN ISO 1302 uvádí, že původní dokumentace s dřívějšími značkami drsnosti se musí posuzovat podle norem, platných v době vzniku této dokumentace.

Některé současná a dřívější pojmy

Pro úplnost této informace je potřeba uvést vysvětlení některých pojmů:

· systém snímání údajů z povrchu součásti dotykovým přístrojem (ilustrativní obrázek 3a, b) podle dřívějšího normalizovaného postupu se nazývá „relativní systém snímání“ a používal měřící přístroje s opěrnou patku (skidded) – obrázek 4. Nyní se podle norem GPS používají měřící přístroje s „absolutním systémem snímání“, tj. bez opěrné patky  podle obrázku 5,

· dříve byl normalizován analogový filtr 2RC. Ten však v GPS normách již není uváděn a je nahrazen fázově korigovaným „Gaoussovským“ filtrem,

· v dřívějších normách byla drsnost povrchu definována jedním dlouhovlnným filtrem. Nyní je podle norem GPS textura povrchu, tj. drsnost, vlnitost a základní profil definovány přenosovými pásmy (s krátkovlnnými a dlouhovlnnými filtry). Zjednodušený vývojový diagram posuzováni povrchu je na obrázku 6.
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Obrázek 3a) Schematické znázornění
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                         Obrázek 3b) – Ilustrativní příklad dotykového přístroje – provedení
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Obrázek 4 – Relativní systém snímání

Obrázek 5 – Absolutní systém snímání
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Obrázek 6 – Vývojový diagram posuzování povrchu

· kromě existujícího profilu drsnosti (parametr R) v normách GPS byly definovány další dva profily a to profil vlnitosti (parametr W) a základní profil (parametr P). Současně se rozšířila řada charakteristik (Ra, Rz, Rt atd. a obdobně i Wa, Wz, Wt, atd. a Pa, Pz, Pt atd.) na více než cca 60 variant. Přitom k jednomu povrchu může být použita značka, obsahující několik parametrů (např. Ra, Wt), nebo charakteristik (např. Ra, Rt),

· implicitně jsou v normách GPS stanoveny požadavky na vyhodnocované délky parametrů, nebo jsou dány možnosti jejich individuálního předpisu,

· princip 16% je rovněž dalším parametrem, který se na rozdíl od dřívějšího předpisu uplatňuje implicitně, aniž by se uváděl ve značce. Individuelně lze předepsat jejich negaci principem maxima (předpis „max“). Tento princip 16% znamená, že povrch je v souladu se specifikací na výkrese, když horní mez přesáhne maximálně 16% všech naměřených hodnot (vyjádřených Gaussovou křivkou) na vyhodnocované délce. Ilustrativní příklad viz obrázek 8.
POZNÁMKA
Přenosová pásma lze zobrazit populární formou – viz obrázek 7 - tak, že funkci filtrů si představíme jako síta různé velikosti ok a povrch součásti jako například vrstvu štěrku různé zrnitosti. Potom použitím jemného síta A (představující krátkovlnný filtr Ls) „odfiltrujeme“ z vrstvy štěrku nejemnější částice (nejjemnější vlnové délky) a výsledkem je zbytek bez horního omezení velikosti částic štěrku (základní profil P, od kterého se odvíjejí další charakteristiky, např. Pa, Pt, Pc atd.). Při použití druhého síta B s větší velikostí ok (představující dlouhovlnný filtr Lc) se odfiltrování“ větších zrn štěrku vymezí složka specifikovaného rozsahu (představující profil R, neboli profil drsnosti, od kterého se odvíjejí další charakteristiky, např. Ra, Rt, Rc atd.). Konečně použitím třetího síta C s největší velikostí ok (představující filtr Lf) se „odfiltrují“ největší zrna štěrku (je vymezen profil W, neboli profil vlnitosti, od kterého se odvíjejí další charakteristiky např. Wa, Wt, Wc atd.). 
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Obrázek 7 – Populárnější zobrazení přenosových pásem



Obrázek 8 – Princip 16%

Specifikace textury na výkrese

Norma ČSN EN ISO 1302 uvádí celkový rozsah operátoru jako optimální pro jednoznačnost vztahu mezi požadavkem na texturu povrchu a jeho funkcí podle obrázku 9. Z uvedeného operátoru jsou pro nastavení měřícího přístroje důležité: typ filtru, přenosové pásmo, parametry struktury a vyhodnocovaná délka a ostatní údaje jsou zase potřebné pro jednoznačnost vyhodnocení.

Pro rozlišení parametrů jsou dvě skupiny povrchů:

· povrchy vyrobené jedním postupem (například soustružením, nebo broušením apod.) Parametry jsou definovány především normami ČSN EN ISO 4287 a ČSN EN ISO 12085 a jejich výběr je uveden v dalším textu publikace,

· povrchy vyrobené dvěma postupy (např. povrchy broušené a následně superfinišované apod.). Parametry jsou definovány normami ČSN EN ISO 13565-2 a ČSN EN ISO 13565-3 a jejich výběr je uveden v dalším textu.

Aby bylo možné zjednodušit předpis ve značce, byly k některým parametrům zpracovány standardní, implicitně přiřazované podmínky (např. předepsaná horní mez, princip 16%, přenosové pásmo apod.). Rozsah těchto implicitních podmínek je uveden v jednotlivých normách. To umožňuje například jednoduchý předpis textury povrchu Ra 0,8 apod. i když ne vždy s úplně jednoznačným významem. Podle závažnosti požadavku je možné rozsah předpisu měnit, v případech kdy v normách chybí implicitní podmínky, je potřeba tyto požadavky vždy předepsat. 

Srovnávání hodnot dvou parametrů textury povrchu má smysl jen tehdy, jestliže obě hodnoty vychází ze stejného základu, kterým je především přenosové pásmo, vyhodnocovaná délka a výrobní postup.

K jednomu povrchu je podle potřeby možno předepsat i více požadavků.



 U “X“ 0,08 – 0,8  / Rz  8     max   3,3




Obrázek 9 – Příklad úplného předpisu textury povrchu

Výběr základních termínů

V tabulce 1 jsou uvedeny některé základní termíny, potřebné pro práci se souborem norem textury povrchu GPS.

Tabulka 1 – Základní termíny textury povrchu

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Profil povrchu

	

	

	
	Profilová metoda hodnocení, kdy profil povrchu vzniká jako průsečnice nerovností s rovinou kolmou k tomuto povrchu. Rovina je tvořena směrem posuvu snímače (souřadnice X) a směrem snímacího hrotu (souřadnice Z) kopírujícího nerovnosti.



	Prvek profilu

	Z(x)


	Prvek profilu

Hodnota pořadnice = výška profilu v libovolné poloze souřadnice X
	výstupek profilu a přilehlá prohlubeň



	Zp


	Výška výstupku profilu
	vzdálenost nejvyššího bodu profilu od osy X

	Zv


	Hloubka prohlubně profilu
	vzdálenost nejnižšího bodu profilu od osy X

	Pokračování tabulky 1

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Zt
	Výška prvku profilu


	součet výšky výstupku a hloubky prohlubně

	Xs
	Šířka prvku profilu


	délka úseku osy X protínající prvek profilu

	Parametry struktury povrchu

	R


	R – parametr
	parametr určen z profilu drsnosti

	W


	W – parametr
	parametr určen z profilu vlnitosti

	P


	P – parametr
	parametr určen ze základního profilu

	Profily

	profil
	povrchu
	průsečnice skutečného povrchu a roviny kolmé k rovině skutečného povrchu



	
	základní 


	profil odvozený z profilu povrchu potlačením krátkovlnných složek povrchu filtrem Ls



	
	drsnosti


	profil odvozený ze základního profilu potlačením dlouhovlnných složek filtrem Lc



	
	vlnitosti


	profil odvozený postupnou aplikací filtru Lc a Lf

	Filtry profilu *)

	Ls 

λs
	filtr profilu
	definuje rozhraní mezi drsností a kratšími složkami vln na povrchu



	Lc

λc


	filtr profilu


	definuje rozhraní mezi drsností a vlnitostí

	Lf

λf


	filtr profilu


	definuje rozhraní mezi vlnitostí a delšími složkami vln na povrchu

	cut-off


	mezní vlnová délka filtru profilu
	

	Poznámka: *)  Ls, Lc, Lf jsou povoleným textovým ekvivalentem označení filtrů λs, λc, λf podle norem


Pokračování tabulky 1

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Pravidlo 16% při jednostranném tolerování horní meze

	  (16%)
	Povrch je považován za přijatelný, jestliže ne více než 16% všech naměřených hodnot    parametru Ra 12,5 na vyhodnocované délce přesahuje předepsanou hodnotu této horní meze. Značka se nepředepisuje.

Obdobně je to definováno pro dolní mez

	Pravidlo maxima při jednostranném tolerování horní meze

	max
	Povrch odpovídá požadavku maxima, jestliže žádná z naměřených hodnot parametru na celém kontrolovaném povrchu nepřestoupí ani v jediném případě předepsanou hodnotu horní meze.

Obdobně je to definováno pro dolní mez

	Základní délka

	lr
	Základní délka pro R parametry je rovna vlnové délce dlouhovlnného filtru Lc

	lw
	Základní délka pro W parametry je rovna vlnové délce filtru Lf

	lp
	Základní délka pro P parametry je rovna vyhodnocované délce ln

	Vyhodnocovaná délka

	ln
	Vyhodnocovaná délka pro R profil obsahuje implicitně 5 základních délek lr. Jejich jiný počet se musí předepsat



	
	Vyhodnocovaná délka pro W profil není implicitně stanovena a musí být předepsána

	
	Vyhodnocovaná délka pro P profil se rovná celkové délce předepsaného prvku


Parametry podle ČSN EN ISO 4287

V následující tabulce 2 je uveden soubor parametrů drsnosti, vlnitosti a základního profilu a jejich označování podle normy ČSN EN ISO 4287 „Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Termíny, definice a parametry struktury povrchu“.

Tabulka 2 – Soubor parametrů podle ČSN EN ISO 4287

	Parametry struktury povrchu
	Filtrování podle ČSN EN ISO 11562

	
	Profil

	
	R
	W
	P

	Výškové parametry
	výstupků a prohlubní
	největší výška výstupku
	Rp
	Wp
	Pp

	
	
	největší hloubka prohlubně
	Rv
	Wv
	Pv

	
	
	největší výška profilu
	Rz
	Wz
	Pz

	
	
	průměrná výška profilu
	Rc
	Wc
	Pc

	
	
	celková výška profilu
	Rt
	Wt
	Pt

	
	průměrné hodnoty
	průměrná aritmetická úchylka profilu
	Ra
	Wa
	Pa

	
	
	průměrná kvadratická úchylka profilu
	Rq
	Wq
	Pq

	
	
	šikmost profilu
	Rsk
	Wsk
	Psk

	
	
	špičatost profilu
	Rku
	Wku
	Pku

	Délkové parametry
	průměrná šířka prvku profilu
	Rsm
	Wsm
	Psm

	Hybridní parametry
	průměrný kvadratický sklon profilu
	Rdq
	Wdq
	Pdq

	Křivky a příbuzné parametry
	materiálový (nosný) poměr profilu
	Rmr(c)
	Wmr(c)
	Pmr(c)

	
	rozdíl výšky úseku profilu
	Rdc
	Wdc
	Pdc

	
	vzájemný materiálový poměr
	Rmr
	Wmr
	Pmr


Další tabulka 3 obsahuje přehled parametrů, které jsou definovány buď na základní délce lr nebo na vyhodnocované délce ln. 
Jednotlivé parametry textury povrchu jsou stručně popsány a zobrazeny v tabulce 4.

Tabulka 3 – Parametry definované na základní nebo vyhodnocované délce 

	Význam
	Značka
	Definována na délce

	
	R
	W
	P
	základní

(lr, lw, lp)
	Vyhodno-

 cované (ln)

	Výškové parametry
	Rp
	Wp
	Pp
	ano
	

	
	Rv
	Wv
	Pv
	ano
	

	
	Rz
	Wz
	Pz
	ano
	

	
	Rc
	Wc
	Pc
	ano
	

	
	Rt
	Wt
	Pt
	
	ano

	
	Ra
	Wa
	Pa
	ano
	

	
	Rq
	Wq
	Pq
	ano
	

	
	Rsk
	Wsk
	Psk
	ano
	

	
	Rku
	Wku
	Pku
	ano
	

	Délkové rozměry
	Rsm
	Wsm
	Psm
	ano
	

	Hybridní (tvarové) parametry
	Rdq
	Wdq
	Pdq
	ano
	

	Křivky a odpovídající parametry
	Rmr(c)
	Wmr(c)
	Pmr(c)
	
	ano

	
	Rdc
	Wdc
	Pdc
	
	ano

	
	Rmr
	Wmr
	Pmr
	
	ano


Tabulka 4 – Popis parametrů textury podle ČSN EN ISO 4287

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Výškové parametry – výstupky a prohlubně (ISO 4287)

	
Rp

Wp

Pp


	Největší výška výstupku profilu
	výška největšího výstupku (Zp) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)



Pokračování tabulky 4

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	
Rv

Wv

Pv
	Největší hloubka prohlubně profilu
	
hloubka největší prohlubně profilu (Zv) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)








	Rc

Wc

Pc

	Průměrná výška prvku profilu

Rc, Wc, Pc = 1/m Σ Zti  (od i =1 do m)
	průměrná hodnota výšek prvku profilu (Zt) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)



	
Rt

Wt

Pt


	Celková výška profilu
	součet výšky nejvyššího výstupku profilu (Zp) a hloubky nejnižší prohlubně profilu (Zv) v rozsahu vyhodnocované délky ln




Pokračování tabulky 4

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Výškové parametry – průměrné hodnoty pořadnic (ČSN EN ISO 4287)

	Ra

Wa

Pa

	průměrná aritmetická úchylka posuzovaného profilu


	
aritmetický průměr absolutních hodnot pořadnic Z(x) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)






	Rq

Wq

Pq
	Průměrná kvadratická úchylka posuzovaného profilu


	kvadratický průměr pořadnic Z(x) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)



	
Rsk

Wsk

Psk


	Šikmost posuzovaného profilu
	podíl průměrné hodnoty třetích mocnin pořadnic Z(x) v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)



	Rku

Wku

Pku


	Špičatost posuzovaného profilu


	podíl průměrné hodnoty čtvrtých mocnin pořadnic Z(x) a čtvrté mocniny Rq, Wq, Pq v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)



	Délkové parametry (ISO 4287)

	
RSm WSm PSm


	Průměrná šířka prvků profilu
	aritmetický průměr šířek prvků profilu Xs v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)





Pokračování tabulky 4

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Tvarové parametry

	Rdq Wdq Pdq
	Průměrný kvadratický sklon posuzovaného profilu
	kvadratický průměr sklonů pořadnic dZ/dX v rozsahu základní délky (lr, lw, lp)





	Křivky a odpovídající parametry (ISO 4287)

	
Rmr(c) Wmr(c) Pmr(c)


	Materiálový poměr profilu

(nosný podíl)

Rmr(c) = Ml(c) / ln


	poměr délky materiálu elementu profilu Ml(c) na dané úrovni c k vyh. délce ln



Pokračování tabulky 4

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	

	Křivka materiálového poměru profilu                Materiálový poměr profilu v závislosti na 

(nosná křivka profilu)                                         výšce úrovně



	Rdc

Wdc

Pdc


	Rozdíl výšky úseku profilu


	svislá vzdálenost mezi úrovněmi dvou úseků daného materiálového poměru


Pokračování tabulky 4

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	
Rmr

Wmr

Pmr
	Vzájemný materiálový poměr


	materiálový poměr určený na úrovni části profilu Rdc, vztažený k úrovni C0
C1 = C0 – Rdc

C0 = C(Rmr0)



	

	Empirické rozdělení výšek profilu
	hustota pravděpodobnosti pořadnic Z(x) v rozsahu vyhodnocované délky




Parametry podle ČSN EN ISO 4287

Požadavky na drsnost (R) – tabulky 5, W – tabulka 6 a na P – tabulka 7.

Tabulka 5  - Parametry R (drsnosti) podle ČSN EN ISO 4287
	Parametr drsnosti R a charakteristiky

	R


	výškové
	Délko-vé
	hybridní
	křivky a parametry

	
	výstupek - prohlubeň
	průměrné hodnoty
	
	
	

	
	Rp
	Rv
	Rz
	Rc
	Rt
	Ra
	Rq
	Rsk
	Rku
	Rsm
	Rdq
	Rmr(c)
	Rdc
	Rmr

	Vyhodnocovaná délka ln

	R
	Standardní: ln = 5 . lr  (lr je základní délka).  Standardní ln se v označení nepředepisuje

Volená: ln = x.lr (x je počet základních délek). V označení se předepisuje počtem základních délek ve vyhodnocované délce, např. Rz8 (tj. vyhodnocovaná délka obsahuje 8 základních délek).



	Přenosové pásmo

	R
	Přenosové pásmo je vymezeno krátkovlnným filtrem Ls a dlouhovlnným filtrem Lc, který označuje základní délku (lr)
                                                                        úplný profil

                     Ls             drsnost             Lc           (vlnitost)

Standardní přenosová pásma se v označení nepředepisují (viz tabulka)



	
	Ls
	Lc
	poměr Lc/Ls
	r (rádius hrotu)
	Max. rozteč bodů profilu


	pro Ra > 0,5 a pro Rz > 3 může být použit r = 5     

bez rozdílu výsledků



	
	mm
	mm
	
	μm
	μm
	

	
	0,0025
	0,08
	30
	2
	0,5
	

	
	0,0025
	0,25
	100
	2
	
	


	
	0,0025
	0,8
	300
	2 (5)*
	
	

	
	0,008
	2,2
	300
	5
	1,5
	

	
	0,025
	8
	300
	10
	5
	

	
	Předepisované přenosové pásmo:

a) předepsána jen základní délka jako Lc, například – 0,8 / Ra 3,6 Využívá se standardní přenosové pásmo, krátkovlnný filtr Ls je 0,0025 podle tabulky. Předřazeno znaménko -. Doporučuje se uvádět základní délku u povrchů s vyššími požadavky na funkci povrchu.

b) krátkovlnný i dlouhovlnný filtr potřebných hodnot např. 0,008 – 0,8 / Ra 3,6




Pokračování tab. 5
	Pravidlo 16% a max

	     R
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Předepisované: pravidlo maxima, v označení se předepisuje zkratkou max, např. Ra max 1,6



	Typ meze parametru

	R
	Jednostranná horní mez parametru – neoznačuje se smluvní značkou, např. Ra 6,3

Jednostranná dolní mez parametru – označí se písmenem L , např. L Ra 3,2

Oboustranná mez parametru se označí písmenem:

U pro horní mez,                     

L pro dolní mez, například   

      U Ra 0,8

      L Ra 0,2



	Mezní hodnota parametru

	R
	Předepisuje se v μm za parametrem a charakteristikou, např. Ra 1,6, nebo

                        za počtem základních délek ve vyhodnocované délce, např. Ra 8 0,4, nebo 

                        za pravidlem maxima, např. Ra max 3,2



	Směr nerovností

	R
	V označení se směr nerovností se předepisuje jen v případě potřeby. Smluvní značky:

┴ ... směr kolmý k obrysové čáře

= .... směr rovnoběžný s obrysovou čarou

X ...  směr zkřížený ve dvou směrech šikmo k obrysové čáře 

M ... směr libovolný

С ...  směr přibližně kruhový ke středu

R ... směr přibližně radiální ke středu

P ... bodový povrch



	Typ výrobního procesu

	R 
	s odběrem materiálu

bez odběru materiálu,

nebo ponechán ve stavu 

po předchozím postupu

povrch po obrysu prvku                                    s přídavkem na opracování     3     



	Periodický a neperiodický povrch

	R
	Pro periodický a neperiodický povrch není standardní pravidlo




Tabulka 6 - Parametry W (vlnitosti) podle ČSN EN ISO 4287

	Parametry vlnitosti W a charakteristiky

	W


	výškové
	Délko-

vé
	hybr.
	křivky s parametry

	
	výstupek - prohlubeň
	průměrné hodnoty
	
	
	

	
	Wp
	Wv
	Wz
	Wc
	Wt
	Wa
	Wq
	Wsk
	Wku
	Wsm
	Wdq
	Wmr(c)
	Wdc
	Wmr

	Vyhodnocovaná délka ln

	W
	Standardní: ln není není stanovena,

Volená: ln = x.lw (x je počet základních délek). V označení se předepisuje počtem základních délek ve vyhodnocované délce, např. Wz5 tj. vyhodnocovaná délka s 5-ti základními délkami.



	Přenosové pásmo

	W
	Přenosové pásmo je vymezeno krátkovlnným filtrem Lc a dlouhovlnným filtrem Lf, který označuje základní délku lw
                                                                        základní profil

      drsnost     Lc             vlnitost            Lf
Standardní: přenosové pásmo není definováno.

Volené: předepisuje se v označení hodnotami Lc – Lf , např. 0,8 – 25 / Wz 10

Pokud je pro stejný povrch předepsána drsnost, lze vlnitost předepsat Lc drsnosti a jejím násobkem formou této značky, např. pro 12-ti násobek:  Lc – 12Lc /Wz 125



	Ostatní údaje

	W
	obdobně jako u drsnosti podle ISO 4287




Tabulka 7 - Parametry P (základního profilu) podle ČSN EN ISO 4287

	Parametry základního profilu P a charakteristiky

	P


	výškové
	délkové
	hybr.
	křivky s parametry

	
	výstupek - prohlubeň
	průměrné hodnoty
	
	
	

	
	Pp
	Pv
	Pz
	Pc
	Pt
	Pa
	Pq
	Psk
	Pku
	Psm
	Pdq
	Pmr(c)
	Pdc
	Pmr

	Vyhodnocovaná délka ln

	P
	Standardní ln se rovná celkové délce prvku. 



	Přenosové pásmo

	P
	Přenosové pásmo je vymezeno jen krátkovlnným filtrem Ls. 

úplný profil

                      Ls             základní profil           

Standardní: přenosové pásmo není definováno.

Volené: Přenosové pásmo je vymezeno pouze krátkovlnným filtrem Ls. V označení je potřeba jej předepsat, např. 0,0025 – / Pz 50. Za hodnotou krátkovlnného filtru je znaménko -.

Pouze ve výjimečných případech, kdy to vyžaduje funkce povrchu, lze předepsat dlouhovlnný filtr (vyznačující základní délku), např. – 25 / Pz 100




Parametry podle ČSN EN ISO 12085 

V následujících tabulkách jsou uvedeny parametry motif drsnosti a vlnitosti podle ČSN EN ISO 12085. Význam jednotlivých parametrů struktury povrchu podle této normy uvádí tabulka 8.

 Tabulka 8 – Profily podle ČSN EN ISO 12085

	Parametry motif
	Filtrování pro proces motif

	
	Profil

	
	R
	W
	P

	drsnost
	největší hloubka profilu prvku drsnosti
	Rx
	
	-

	
	průměrná rozteč profilu prvku drsnosti
	AR
	
	-

	
	průměrná hloubka profilu prvku drsnosti
	R
	
	-

	vlnitost
	největší hloubka profilu prvku vlnitosti
	-
	Wx
	-

	
	průměrná hloubka profilu prvku vlnitosti
	-
	W
	-

	
	průměrná rozteč prvku vlnitosti
	-
	AW
	-

	
	celková hloubka prvku vlnitosti
	-
	Wte
	-

	P profil
	není pro motif definován
	-
	-
	-


Definování parametrů struktury na vyhodnocované délce uvádí tabulka 9.

Tabulka 9 - Parametry a vyhodnocovaná délka podle ČSN EN ISO 12085

	Význam
	Značka
	Definována na délce

	
	R
	W
	P
	základní

(l)
	vyhodnocované (ln)

	Parametry motif
	R
	W
	-
	
	ano

	
	Rx
	Wx
	-
	
	ano

	
	AR
	AW
	-
	
	ano

	
	
	Wte
	-
	
	ano


Význam parametrů je uveden v tabulce 10.

Tabulka 10 - Význam parametrů podle ČSN EN ISO 12085

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Metoda motif (ISO 12085)

	
	motif


	
	úsek základního profilu mezi nejvyššími body dvou místních výstupků profilu, charakterizo- ván jeho délkou (ARi nebo AWi) a jeho dvěma prohlubněmi (Hj nebo HWj)



	
	motif drsnosti  


	
	motif drsnosti odvozený použitím operátoru s mezní hodnotou A  

Motif má délku ARi menší nebo rovnou definované mezní délce A v intervalu mezi Ls až A


	AR
	Střední rozteč prvků motif drsnosti
	
	Střední aritmetická hodnota délek ARi prvků motif drsnosti v rozsahu vyhodnocované délky 



	R
	Střední hloubka prvků motif drsnosti


	
	Střední aritmetická hodnota hloubek Hj prvků motif drsnosti v rozsahu vyhodnocované délky



	Rx


	Největší hloubka profilu nerovnosti
	
	Největší hloubka Hj v rozsahu vyhodnocované délky




Pokračování tab. 10

	

	motif vlnitosti
	Motif odvozený na horní obálce použitím operátoru s mezní hodnotou B. Motif má délku AWi větší než A a menší nebo rovnu B (interval mezi A až B)




Pokračování tab. 10

	Značka
	Prvek
	
	Vysvětlení / obrázek

	AW
	Střední rozteč prvků motif vlnitosti
	
	střední aritmetická hodnota délek Awi prvků motif vlnitosti v rozsahu vyhodnocované délky 



	W
	Střední hloubka prvků motif vlnitosti


	
	střední aritmetická hodnota hloubek Hwj prvků motif vlnitostii v rozsahu vyhodnocované délky



	Wx


	Největší hloubka vlnitosti
	
	největší hloubka Hwj v rozsahu vyhodnocované délky



	
Wte


	Celková hloubka vlnitosti
	vzdálenost mezi nejvyšším a nejnižším bodem horní obálky základního profilu, měřená kolmo na obecný směr základního profilu




Požadavky na R – parametry jsou uvedeny v tabulce 11, na W – parametry v tabulce 12. 

Tabulka 11 - Parametry R (drsnosti) podle ČSN EN ISO 12085

	Parametr drsnosti R a charakteristiky

	R
	Metoda motif

	
	R
	Rx
	AR
	

	Vyhodnocovaná délka ln

	R
	Standardní: ln = 16 mm (podle tabulky  uvedené v přenosovém pásmu) se v označení neuvádí.

Předepsaná: uvede se uvnitř lomítek, např. / 6 / R 10, pokud neodpovídá tabulce uvedené v přenosovém pásmu. 



	Přenosové pásmo

	R
	Přenosové pásmo je vymezeno krátkou vlnovou délkou Ls a mezí A pro dlouhou vlnovou délku. 

Standardní přenosové pásmo (viz tabulka) se v označení nepředepisuje.



	
	Ls
	A
	Vyhodnocovaná délka ln
	Poloměr hrotu r
	

	
	mm
	mm
	mm
	μm
	

	
	0,008
	0,5
	16
	5 ±1
	

	
	Pokud je Ls standardní (dle této tabulky), lze v označení uvést jen odlišnou hodnotu A (s předřazeným - ) a vyhodnocovanou délku v lomítkách, např. – 0,3 / 6 / AR 0,1
	

	
	U předepsaného lze využít ostatní parametry této tabulky:
	
	

	
	Ls
	A
	Vyhodnocovaná délka Ln
	Poloměr hrotu r
	

	
	mm
	mm
	mm
	μm
	

	
	0,0025
	0,002
	0,64
	2 ±0,5
	

	
	0,0025
	0,1
	3,2
	2 ±0,5
	

	
	0,025
	2,5
	80
	10 ±2
	

	
	Při tomto předpisu se odpovídající vyhodnocovaná délka Ln neuvádí, ale v označení se přenosové pásmo oddělí 2 lomítky, např. 0,0025 – 0,1 // Rx 0,2
	

	Pravidlo 16%

	R
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Pravidlo maxima se neuplatňuje.



	Ostatní údaje

	R
	obdobně jako u drsnosti podle ČSN EN ISO 4287




Tabulka 12 - Parametry W (vlnitosti) podle ČSN EN ISO 12085

	Parametr vlnitosti W a charakteristiky

	W
	Metoda motif

	
	W
	Wx
	AW
	Wte
	

	Vyhodnocovaná délka ln

	W
	Standardní: ln = 16 mm (podle tabulky  uvedené v přenosovém pásmu) se v označení neuvádí.

Předepsaná: uvede se uvnitř lomítek, např. / 10 / W 4, pokud neodpovídá tabulce uvedené v přenosovém pásmu. 



	Přenosové pásmo

	W
	Přenosové pásmo je vymezeno mezí A (pro krátkou vlnovou délku) a mezí B (pro dlouhou vlnovou délku). 

Standardní přenosové pásmo (viz tabulka) se v označení nepředepisuje, např. W 2



	
	A
	B
	Vyhodnocovaná délka ln
	Ls
	Poloměr hrotu r
	

	
	mm
	mm
	mm
	μm
	μm
	

	
	0,5
	2,5
	16
	8
	5 ±1
	

	
	U předepsaného lze využít ostatní parametry této tabulky:


	

	
	A
	B
	Vyhodnocovaná délka ln
	Ls
	Poloměr hrotu r
	

	
	mm
	mm
	mm
	μm
	μm
	

	
	0,002
	0,1
	0,64     
	2,5
	2 ±0,5
	

	
	0,1
	0,5
	3,2
	2,5
	2 ±0,5
	

	
	2,5
	12,5
	80
	25
	10 ±2
	

	
	Při tomto předpisu se odpovídající vyhodnocovaná délka Ln   neuvádí, ale v označení se přenosové pásmo oddělí 2 lomítky, 

např. 0,1 – 0,5 // Rx 0,2


	

	Pravidlo 16%

	W
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Pravidlo maxima se neuplatňuje.



	Ostatní údaje

	W
	obdobně jako u drsnosti podle ČSN EN ISO 4287




Parametry podle ČSN EN ISO 13565-2 

V následujících tabulkách jsou uvedeny parametry textury povrchu, založené na lineární křivce poměru materiálu podle ČSN EN ISO 13565-2. Význam jednotlivých parametrů textury povrchu podle této normy uvádí tabulka 13 a 14.

Tabulka 13 – Parametry podle ČSN EN ISO 13565-2 založené na lineární křivce poměru materiálu

	Parametry 
	Filtrování podle                   ČSN EN ISO 13565-1

	
	Profil R

	hloubka jádra profilu
	Rk

	materiálové podíly v procentech
	Mr1, Mr2

	redukované výšky výstupků
	Rpk

	redukované hloubky prohlubní
	Rvk

	
	Filtrování podle                   ČSN EN ISO 12085

	Parametry
	Profil R

	hloubka jádra profilu
	Rke

	materiálové podíly v procentech
	Mr1e, Mr2e

	redukované výšky výstupků
	Rpke

	redukované hloubky prohlubní
	Rvke


Tabulka 14 - Význam jednotlivých parametrů podle ČSN EN ISO 13565-2

	Výškové charakteristiky využívající křivku lineárního materiálového poměru

(ČSN EN ISO 13565-2)

	Značka
	Prvek
	
	Vysvětlení/Obrázek

	
	Jádro profilu drsnosti


	
	profil drsnosti s vyloučením vyčnívajících výstupků a hlubokých prohlubní



	Rk
	Hloubka jádra drsnosti


	
	hloubka jádra profilu drsnosti

	Mr1


	Materiálový podíl (výstupky)
	
	úroveň, vyjádřená v %, určená průsečíkem přímky, oddělující vyčnívající výstupky od jádra profilu drsnosti



	Mr2


	Materiálový podíl (prohlubně)
	
	úroveň, vyjádřená v %, určená průsečíkem přímky, oddělující hluboké prohlubně od jádra profilu drsnosti



	Rpk


	Redukovaná výška výstupků
	
	střední výška výstupků vyčnívajících nad jádrem profilu drsnosti



	Rvk


	Redukovaná hloubka prohlubní


	
	střední hloubka prohlubní pod jádrem profilu drsnosti




Definování parametrů textury na základní nebo vyhodnocované délce uvádí tabulka 15. Požadavky na R – parametry jsou uvedeny v tabulce 16.

Tabulka 15 – Parametry a vyhodnocovaná délka podle ČSN EN ISO 13565-2

	Význam
	Značka
	Definována na délce

	
	R
	W
	P
	Základní (l)
	vyhodnocované (ln)

	Parametry křivky lineárního poměru materiálu
	Rk, Rke
	-
	-
	-
	ano

	
	Mr1, Mr1e
	-
	-
	-
	ano

	
	Mr2, Mr2e
	-
	-
	-
	ano

	
	Rvk, Rvke
	-
	-
	-
	ano


Tabulka 16 - Parametry R (drsnosti) podle ČSN EN ISO 13565-2

	Parametry základního profilu R a charakteristiky

	R


	Parametry založené na lineární křivce poměru materiálu podle 

ČSN EN ISO 13565-2

	
	Rk

Rke
	Rpk

Rpke
	Rvk

Rvke
	Mr1

Mr1e
	Mr2

Mr2e
	

	Vyhodnocovaná délka ln

	R
	Standardní: první ln = 4 mm (tj. pětinásobek Lc - viz tabulka přenosového pásma), v označení se nepředepisuje

                   druhá ln = 12,5 mm (dtto), v označení se nepředepisuje.

Předepsaná: při jiném počtu než 5-ti násobku se uvede počet za parametrem, např. Rvk8 ..



	Přenosové pásmo

	R
	Přenosové pásmo je vymezeno krátkovlnným filtrem Ls a dlouhovlnným filtrem Lc.

Standardní přenosové pásmo:
                   Ls             Lc             Ln           poznámka

                  mm          mm          mm

první      0,0025          0,8      4           nepředepisuje se
druhé     0,008           2,5      12,5       předepisuje se
 Poznámka: druhé přenosové pásmo se předepíše např.: 0,008 – 0,25 / Rk ...

	Pravidlo 16% a max

	R
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Předepisované: pravidlo maxima, v označení se předepisuje zkratkou max, např. Rkmax 4,2



	Ostatní údaje

	R
	obdobně jako u drsnosti podle ČSN EN ISO 4287




Parametry podle ČSN EN ISO 13565-3 

V následujících tabulkách jsou uvedeny parametry textury povrchu podle ČSN EN ISO 13565-3, založené na materiálové pravděpodobnostní křivce.

Význam jednotlivých parametrů struktury povrchu podle této normy uvádí tabulka 17.

Definování parametrů struktury na základní nebo vyhodnocované délce uvádí tabulka 18.

Tabulka 17 – Parametry podle ČSN EN ISO 13565-3

	Parametry
	Filtrování podle              ČSN EN ISO 13565-1

	Parametry drsnosti
	Profil R

	sklon přímky v oblasti plošinek
	Rpq

	sklon přímky v oblasti prohlubní
	Rvq

	relativní materiálový poměr v průsečíku oblasti plošinek a prohlubní
	Rmq

	
	Filtr Ls

	Parametry textury profilu
	Profil P

	sklon přímky v oblasti plošinek
	Ppq

	sklon přímky v oblasti prohlubní
	Pvq

	relativní materiálový poměr v průsečíku oblasti plošinek a prohlubní
	Pmq


Tabulka 18 – Parametry a vyhodnocovaná délka podle ČSN EN ISO 13565-3

	Význam
	Značka
	Definována na délce

	
	R
	W
	P
	Základní (l)
	vyhodnocované (ln)

	Parametry pravděpodobnostní křivky materiálu
	Rpq
	-
	Ppq
	
	ano

	
	Rvq
	-
	Pvq
	
	ano

	
	Rmq
	-
	Pmq
	
	ano


Význam parametrů je uveden v tabulce 19. 

Tabulka 19 – Význam parametrů podle ČSN EN ISO 13565-3

	Značka
	Prvek
	Vysvětlení/obrázek

	Výškové charakteristiky využívající pravděpodobnostní křivku materiálu (ČSN EN ISO 13565-3)

	

	Pravděpodobnostní křivka materiálu

                                                  0,5

                                                  0

                                                - 0,5  

                                                 - 1

                                                 - 2

                                                          - 3s
	křivka materiálového poměru, kde poměr délky profilu je vyjádřen jako Gaussova křivka v hodnotách směrodatné odchylkyna vodorovné ose

- 2s     - s        0         s         2s        3s



	Rpq

Ppq


	Parametr Rpq (Ppq) 


	
	sklon regresní přímky v oblasti plošinek

	Rvq

Pvq
	Parametr Rvq (Pvq) 


	
	sklon regresní přímky v oblasti prohlubní

	
Rmq

Pmq
	Parametr Rmq (Pmq) 

     0,5

      0

    - 0,5

    - 1

    - 2


	relativní materiálový poměr v místě průsečíku oblastí plošinek a prohlubní


Požadavky na R – parametry jsou uvedeny v tabulce 20.

Požadavky na P – parametry jsou uvedeny v tabulce 21.

Tabulka 20 – Parametry R (drsnosti) podle ČSN EN ISO 13565-3

	Parametry základního profilu R a charakteristiky

	R


	Parametry založené na materiálové pravděpodobnostní křivce 

	
	Rpq
	Rvq
	Rmq
	

	Vyhodnocovaná délka ln

	R
	Standardní: první ln = 4 mm (tj. pětinásobek Lc - viz tabulku přenosového pásma), v označení se nepředepisuje

                   druhá ln = 12,5 mm (dtto), v označení se nepředepisuje.

Předepsaná: při jiném počtu než 5-ti násobku se uvede počet za parametrem, např. Rvq8 ..



	Přenosové pásmo

	R
	Přenosové pásmo je vymezeno krátkovlnným filtrem Ls a dlouhovlnným filtrem Lc.

Standardní přenosové pásmo:

                   Ls             Lc           Ln           poznámka

                  mm           mm         mm

  první     0,0025          0,8            4          nepředepisuje se

 druhé     0,008           2,5          12,5         předepisuje se

 Poznámka - druhé přenosové pásmo se předepíše: 0,008 – 0,25 / Rpq ...



	Pravidlo 16% a max

	R
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Předepisované: pravidlo maxima, v označení se předepisuje zkratkou max (např. Rpqmax)  



	Ostatní údaje

	R
	obdobně jako u drsnosti podle ČSN EN ISO 4287




Tabulka 21 – Parametry P (základního profilu) podle ČSN EN ISO 13565-3

	Parametry základního profilu P a charakteristiky

	P


	Parametry založené na materiálové pravděpodobnostní křivce  

	
	Ppq
	Pvq
	Pmq
	

	Vyhodnocovaná délka ln

	P
	Standardní: celková délka prvku, v označení se nepředepisuje.  

Výjimečně předpis viz přenosové pásmo.



	Přenosové pásmo

	P
	Přenosové pásmo je vymezeno pouze krátkovlnným filtrem Ls. V označení je potřeba jej předepsat, např. 0,0025 – / Pvq ..

Pouze ve výjimečných případech, kdy to vyžaduje funkce povrchu, lze předepsat dlouhovlnný filtr (vyznačující základní délku), např. – 25 / Pvq ...



	Pravidlo 16% a max

	P
	Standardní: pravidlo 16%, v označení se nepředepisuje

Předepisované: pravidlo maxima, v označení se předepisuje zkratkou max (např. Ppqmax)  



	Ostatní údaje

	P
	obdobně jako u drsnosti podle ČSN EN ISO 4287




Příklady volby některých parametrů textury povrchu 

Rozhodujícím požadavkem pro předpis parametru struktury je funkce dané plochy. Uvedené náměty pouze ilustrují různé možnosti volby.

Příklad volby požadavku pro běžný povrch, zhotovený jednou operací, zabezpečený parametrem drsnosti, kde jsou v označení využity především standardní prvky, je uveden v tabulce 22.

Možnost volby požadavku na povrch zhotovený jednou operací s vlivem na jeho materiálový poměr (nosný podíl) pro proces zaběhání (vytvoření plošinek na výstupcích), viz tabulka 23.

Příklad uplatnění požadavku pro povrch zhotovený dvěma následnými operacemi (např. broušení a superfiniš) při požadovaném jeho vlivu parametru nosnost povrchu, viz tabulka 24 

Příklad volby požadavku pro běžný povrch, zhotovený jednou operací, zabezpečený parametrem vlnitosti, viz tabulku 25.

POZNÁMKA  Hodnoty uvedené v tabulkách 25 až 28 jsou pouze ilustrativní pro naznačení posloupnosti zápisu a nelze je použít jako konkrétní předpis.

Tabulka 22 

	Parametr drsnosti Ra – běžné požadavky, jedna operace - podle ČSN EN ISO 4287



	Ve značce předepisované požadavky na:

· parametr Ra
· mezní hodnota – podle doporučené řady hodnot (0,025 – 0,05 – 0,1 – 0,2 – 0,4 – 0,8 - 1,6 – 3,2 –  6,3 – 12,5 – 25 – 50 – 100)

· odebíraný nebo neodebíraný povrch (tvar značky)

· směr nerovností jen v případě potřeby

· vztah „po obvodě“ jen v případě potřeby

· operace jen v případě potřeby (např. broušeno)

Příklady:



Implicitně stanovené (nepředepisované) parametry:

druh filtru, přenosové pásmo, vyhodnocovaná délka (počet základních délek), pravidlo 16%, horní mez označením U

Poznámka     Podobně i u dalších příkladů


Tabulka 23

	Parametry drsnosti Ra a Rmr(c)  (požadavky na materiálový poměr – nosný podíl - pro proces zaběhání, tj. vytvoření plošinek na výstupcích) – jedna operace – podle ČSN EN ISO 4287



	Ve značce předepisované požadavky na:

· parametr Ra 

· parametr Rmr s hodnotou úrovně (c)                   Příklad:

· mezní hodnota Ra – podle požadavku

· odebíraný povrch (tvar značky)

· směr nerovností jen v případě potřeby

· vztah „po obvodě“ jen v případě potřeby

· operace jen v případě potřeby (např. broušeno)

Ostatní údaje dány implicitně


Tabulka 24

	Parametry drsnosti Rr1, Mr2, Rk – dvě výrobní operace – nosnost povrchu – podle                          ČSN EN ISO 13562

	Ve značce předepisované požadavky na:

· parametry Rk, Mr1 a Mr2                                   Příklad:

· horní a dolní mez Rk

· směr nerovností (jen v případě potřeby)

· vztah „po obvodě“ (jen v případě potřeby)

· operace (jen v případě potřeby)

Ostatní údaje dány implicitně


Tabulka 25

	Parametr vlnitosti Wa – běžný povrch – jedna operace – podle ČSN EN ISO 4287

	Ve značce předepisované  požadavky na::

· přenosové pásmo

· odebíraný povrch (tvar značky)

· směr nerovností jen v případě potřeby

· vztah „po obvodě“ jen v případě potřeby

· operace jen v případě potřeby (např. broušeno)

Příklad:


 Pokud je stejný povrch předepsán drsností, lze přenosové pásmo nebo cat-off pro vlnitost předepsat násobkem základní délky, například


Ostatní údaje dány implicitně


Příklad specifických požadavků na texturu povrchu určitých výrobků

Kromě běžných požadavků, které jsou specifikovány v normách GPS, mohou být pro určité skupiny výrobků stanoveny i jiné postupy. Takovým případem je v rámci Evropské unie problematika kontroly plochých kovových výrobků, zhotovených válcováním, bez pokovení nebo s pokovením apod. Ta je řešena normou ČSN EN 10049 „Měření průměrné aritmetické úchylky profilu drsnosti Ra a počtu vrcholů RPc plochých kovových výrobků.“ Konkrétně se jedná o plechy pro obalový a automobilový průmysl. Norma byla zpracována technickou komisí pro kovy, mimo rámec GPS. Vychází však ze základních norem GPS s parametry a požadavky pro uvedené druhy výrobků. Jsou v ní například stanovena specifická přenosová pásma, tvar snímacího hrotu nebo dvojitá či jednoduchá podpěrná botka (uvedené pro ilustraci na obrázku 10 a 11)  apod. 
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Obrázek 10 – Dvojitá podpěrná botka
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Obrázek 11 – jednoduchá podpěrná botka

Příklad tabulky požadavků na měření textury povrchu podle ČSN EN 10049

	Pole aplikace
	Jednotka
	Aplikační skupina 1
	Aplikační skupina 2

	Cut.off λc
	mm
	2,5
	0,8 b

	Čára části c1
	μm
	+ 0,5
	c

	Čára části c2
	μm
	- 0,5
	c

	Přenosové pásmo λc / λs  
	-
	300/1
	300/1

	Vyhodnocovaná délka lm
	mm
	5 λc
	5 λc

	Maximální rozestup vzorkování
	μm
	1,5
	0,5

	Maximální měřící síla
	mN
	1
	1

	Maximální rychlost měření
	mm/sec
	1
	1

	Směr měření pro stochastické povrchy
	-
	Doporučený směr je kolmý na směr válcování


Počet výstupků RPc  na  vyhodnocovanou délku lm  je vyjádřen jako absolutní číslo na cm. Výškové rozlišení je provedeno postupným protínáním spodní části čarou c2  (směrem nahoru) a vrchní částí čarou c1 (směrem dolů), viz obrázek 12.


[image: image8.png]



1 Střední čára

Obrázek 12 – Příklad z ČSN EN 10049

Termíny z oblasti textury povrchu v češtině a angličtině

Pro potřeby rychlé orientace v technických podkladech z uvedené oblasti slouží výběr termínů v tabulce 26.

Tabulka 26 - Česko – anglické termíny

	Český termín
	Anglický termín

	profil povrchu
	surface profile

	základní profil
	primary profile

	profil drsnosti
	roughness profile

	profil vlnitosti
	waviness profile

	filtr profilu
	profile filter

	základní délka
	sampling lenght

	vyhodnocovaná délka
	evaluation lenght

	střední čára profilu drsnosti
	mean line for the roughness profile

	střední čára profilu vlnitosti
	mean line for the waviness profile

	střední čára základního profilu
	mean line for the primary profile

	profil povrchu
	surface profile

	výška výstupku profilu
	profile peak heigt

	hloubka prohlubně profilu
	profile walley depth

	výška prvku profilu
	profile element heigt

	šířka prvku profilu
	profile element width

	hodnota pořadnice
	ordinate value

	místní sklon
	local slope

	materiálová délka profilu na úrovni c
	material lenght of profile at the level c

	největší výška výstupku profilu
	maximum profile peak height

	největší hloubka prohlubně profilu
	maximum profile valley depth

	největší výška profilu
	maximum height of profile

	průměrná výška prvku profilu
	mean height of profile elements

	celková výška profilu
	total height of profile

	průměrná aritmetická úchylka posuzovaného profilu
	arithmetical mean deviation of the assessed profile

	průměrná kvadratická úchylka posuzovaného profilu
	root mean square deviation of the assessed profile

	šikmost posuzovaného profilu
	skewness of the assessed profile

	špičatost posuzovaného profilu
	kurtosis of the assessed profile

	průměrná šířka prvků profilu
	mean width of the profile elements

	průměrný kvadratický sklon posuzovaného profilu
	root mean square slope of the assessed profile

	materiálový poměr profilu
	materia ratioof the profile

	Pokračování tabulky 26 
	

	křivka materiálového poměru profilu 
	material ratio curve of the profile

	rozdíl výšky úseku profilu
	profile section height differencre

	vzájemný materiálový poměr
	relative material ratio

	empirické rozdělení výšek profilu
	profile height amplitude curve

	motif drsnosti
	roughness motif

	střední rozteč prvků motif drsnosti
	mean spacing of roughness motifs

	střední hloubka prvků motif drsnosti
	mean depth of roughness motifs

	největší hloubka profilu nerovnosti
	maximum depth of profile irregularity

	motif vlnitosti
	waviness motif

	střední rozteč prvků motif vlnitosti
	mean spacing of wiviness motifs

	střední hloubka prvků motif vlnitosti
	mean depth of wiviness motifs

	největší hloubka vlnitosti
	maximum depth of wiviness

	celková hloubka vlnitosti
	total depth of wiviness

	jádro profilu drsnosti
	roughness core profile

	hloubka jádra profilu drsnosti
	core roughness depth

	materiálový podíl
	materia portion

	redukovaná výška výstupků
	reduced peak height

	redukovaná hloubka prohlubní
	reduced walley depths

	pravděpodobnostní křivka materiálu
	material probability curve


Doplňující informace z oblasti textury povrchu 

· Při posuzování textury povrchu se neuvažují nedokonalosti povrchu. To znamená, že povrch se měří mimo oblasti nedokonalostí, definovaných normou ČSN EN ISO 8785 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Nedokonalosti povrchu – Termíny, definice a parametry. Tato norma obsahuje celou řadu určitých defektů povrchu, které mohou vzniknout při výrobě, manipulaci, skladování apod.
· Spolehlivost rozhodnutí o shodě výsledku posouzení povrchu se specifikací na výkrese je také závislé např. u drsnosti  na počtu základních délek ve vyhodnocované délce a na počtu měření (počtu vyhodnocovaných délek).
·  Dokazování shody se specifikací závisí na měřených hodnotách, nyní podle požadavků GPS i s uvážením nejistot měření. Pokud je na výkrese předepsán požadavek „max“, provádí se měření alespoň 3x na místech, kde lze očekávat nejhorší výsledky (ale mimo nedokonalostí povrchu). 
· V případě dohody se podle normy GPS připouští možnost zjednodušené kontroly drsnosti povrchu a to ve dvou krocích:

Krok 1 – vizuální zkouška. Ta postačuje v případech, kdy je kontrola měřením zbytečná a povrch lze považovat za zřejmě lepší nebo zřejmě horší, než je specifikovaná hodnota na výkrese.

Krok 2 – zkouška měřením, když se nelze dohodnout na vizuální zkoušce. Pokud není uveden požadavek „max“, bude povrch přijatelný a další měření zastaveno, jestliže první naměřená hodnota nepřesáhne 70% předepsané hodnoty na výkrese. Dále je možno pokračovat tak, že první dvě naměřené hodnoty nepřesáhnou předepsanou hodnotu na výkrese. Dále je možné považovat povrch za přijatelný, jestliže z prvních šesti naměřených hodnot pouze jedna přesáhne předepsanou hodnotu atd.

· Dokumentace, nakreslená podle dřívějších norem se neopravuje a proto se má hodnotit podle požadavků předchozích norem. Je to v souladu s ČSN EN ISO 1302 pro zajištění toho, aby nedocházelo ke zkreslování výsledků podle nové metodiky hodnocení a původních požadavků. Příklad nutnosti tohoto požadavku je především u parametru Rz.
POZNÁMKA Současný parametr Rz (největší výška profilu) je odlišný od dřívějšího parametru Rz (střední hodnota výšky profilu z pěti nejvyšších vrcholů a pěti nejhlubších prohlubní). 
· Dokumentací kreslenou podle požadavků souboru starých norem  či nových norem GPS lze v rámci České republiky rozlišit podle toho, že u nové dokumentace je odlišné uspořádání značek. Současné značky mají vodorovný praporek (čaru) a parametry zapsané pod tento praporek (viz obrázek 8). U převzaté zahraniční dokumentace se doporučuje vyjasnění, podle jakého vydání ČSN EN ISO 1302 je dokumentace zpracována, protože ČR nepřevzala předchozí vydání ISO 1302, na rozdíl od většiny zemí.

Obrázek 13
· Pro určování náročnějších požadavků na strukturu povrchu je vhodný konsensus pracovníků konstrukce, technologie a řízení kvality, aby byla zabezpečena realizace předpisu (volba výrobního postupu, nářadí, zajištění měřící techniky a vyhodnocení apod.). 
· Pro volbu požadavků parametrů drsnosti Ra lze využít následující informace o dosažitelných hodnotách: 

· pro povrchy děr vrtaných šroubovitými vrtáky, jejichž informativní údaje jsou uvedeny v tabulce A.1,
· pro plochy s danou tolerancí, které jsou uvedeny v tabulce A.2. Je určena jen k orientačnímu ověření vhodnosti navrhovaných hodnot. Údaje jsou odvozeny matematickou závislostí ze stupně přesnosti IT 8. Volba hodnot struktury povrchu se však řídí především funkcí plochy
· pro různé výrobní postupy, které uvádí tabulka A.3. Jsou to pouze informativní hodnoty, určené z výsledků měření a porovnání různých materiálů a podmínek výroby. 

Tabulka A.1 - Povrchy děr vrtaných šroubovitými vrtáky

	Průměr vrtané díry

v mm
	Materiál

	
	Ocel
	ostatní kovy

	
	poměr:  délka díry / průměr díry
	

	
	přes - do (včetně)
	

	
	- 4
	4 - 5
	5 - 6
	6 - 7
	7 - 8
	8 – a výše
	

	přes


	do (včetně)
	Dosažitelná drsnost Ra v μm

	
	15
	12,5
	25
	12,5

	15
	35
	25
	50
	12,5

	35
	55
	25
	50
	25

	55
	70
	25
	50
	25

	70
	a výše
	25
	50
	25


Tabulka A.2 - Informativní hodnoty parametru Ra pro tolerované povrchy

	Rozměry

 v mm
	Stupeň přesnosti IT



	
	IT6
	IT7
	IT8
	IT9
	IT10
	IT11
	IT13
	IT14

	přes
	do (včetně)
	Přibližné hodnoty drsnost povrchu Ra v μm



	
	3
	0,2
	0,4
	0,4
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	3,2

	3
	6
	0,4
	0,4
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	1,6
	3,2

	6
	10
	0,4
	0,8
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2

	10
	18
	0,8
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	3,2

	18
	30
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3

	30
	50
	0,8
	0,8
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3

	50
	80
	0,8
	1,6
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3

	80
	120
	1,6
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	6,3

	120
	180
	1,6
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	12,5

	180
	250
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	6,3
	12,5

	250
	315
	1,6
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	12,5
	12,5

	315
	400
	1,6
	3,2
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	12,5
	12,5

	400
	500
	1,6
	3,2
	3,2
	6,3
	6,3
	12,5
	12,5
	12,5


Tabulka A.3 - Hodnoty parametrů Ra pro různé výrobní postupy

	 Ra

v μm


	Tváření


	Dělení materiálu



	
	Kování včetně zápustkového
	Lisování a protlačování


	Ražení


	Válcování za tepla
	Válcování za studena
	Válcování závitů
	Tažení
	Hluboké tažení
	Rotační kování
	
	Stříhání
	Řezání brusným kotoučem
	Řezání pilou
	Řezání plamenem



	0,05
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6,3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	50
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Vysvětlivky: 

Svislá část čáry udává pravděpodobnou dosažitelnost hodnot Ra běžnou technologií. Šikmá část čáryudává dosažitelnost při specielním technologickém opatření.

Pokračování tabulky A.3 

	Ra

v μm


	Obrábění

	
	Vrtání
	Zahlubování
	Podélné soustružení
	Příčné soustružení
	Čelní frézování
	Obvodové frézování
	Hoblování
	Svislé obrážení
	Protahování
	Vystružování
	Zaškrabávání
	Pilování
	Otryskávání

	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6,3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Pokračování tabulky A.3 

	Ra

v μm


	Obrábění

	
	Rovinné broušení
	Obvodové broušení
	Vnitřní broušení
	Leštění brusným pásem
	Honování
	Superfiniš
	Ultrazvukové dohlazování
	Lapování
	Broušení v bubnu
	Vibrační broušení v bubnu
	Elektrochemické
	Elektroerozivní
	

	0,006
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,012
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,025
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,05
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0,8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1,6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3,2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6,3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12,5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Citované a související podklady 
ČSN EN ISO 1302 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Označování struktury povrchu v technické dokumentaci výrobků,

ČSN EN ISO 13565-1  Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Povrchy mající strafifikované funkční vlastnosti – Část 1: Filtrace a všeobecné podmínky měření,

ČSN EN ISO 13565-2 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Povrchy mající strafifikované funkční vlastnosti – Část 2: Výškové charakteristiky využívající křivku lineárního poměru materiálu,

ČSN EN ISO 13565-3 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Povrchy mající strafifikované funkční vlastnosti – Část 3: Výškové charakteristiky využívající pravděpodobnostní křivku materiálu,

ČSN EN ISO 12085 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Parametry metody motif,

ČSN EN ISO 11562 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Metrologické charakteristiky fázově korigovaných filtrů,

ČSN EN ISO 4288 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Pravidla a postupy pro posuzování struktury povrchu,

ČSN EN ISO 4287 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Struktura povrchu: Profilová metoda – Termíny, definice a parametry struktury povrchu,

ČSN EN ISO 8785 Geometrické požadavky na výrobky (GPS) – Nedokonalosti povrchu – Termíny, definice a parametry

ČSN EN 10049 Měření průměrné aritmetické úchylky profilu drsnosti Ra a počtu vrcholů RPc plochých kovových výrobků.
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