Uniwersytet Morski w Gdyni - Wydziat Mechaniczny

Chropowatos¢ powierzchni

Chropowatos$¢ powierzchni na rysunku technicznym podajemy specjalnym symbolem. Rysunek 1. pokazuje przyktad
oznaczenia chropowatosci i wymiary symbolu zaleznie od wysokosci pisma technicznego uzytego na rysunku do

wymiarowania.
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Rysunek 1. Oznaczanie chropowatosci

W odpowiednich polach nalezy umiesci¢ nastepujgce parametry:

a —wartos¢ chropowatosci w um poprzedzona symbolem parametru (np. Ra, Rz) Oznaczenie Ra mozna poming¢ jako

paramer domysiny.
b — wartosc¢ reprezentujaca naddatek materiatu na obréobke w mm
¢ — symbol kierunkowosci struktury powierzchni

d — informacja o metodzie uzyskania chropowatosci, rodzaju obrébki, naniesionych warstwach ochronnych (np.
chromowacd, szlifowaé, dogtadzac)

e —wartosc reprezentujgca wysokosc falisto$ci, poprzedzona odpowiednim symbolem lub dtugos¢ odcinka
elementarnego, jezeli nie jest wyszczegdlniony w normie (1SO 4288)

f — wartos¢ parametru chropowatosci innego niz Ra poprzedzona symbolem skali

X — wprowadza sie w najnowszej normie w przypadku ograniczonego miejsca (np. warto$¢ parametru chropowatosci Ra)

Podstawowy symbol chropowatosci. Wymagang chropowatos¢ mozna uzyskac¢ dowolng
metoda.

Symbol oznaczajacy uzyskanie wymaganej chropowatosci przez usuniecie materiatu.

(niedopuszczalne usuniecia materiatu).

Symbol oznaczajgcy uzyskanie podanej chropowatosci na wszystkich powierzchniach
czesci.

Symbol oznaczajgcy uzyskanie wymaganej chropowatosci bez usuniecia materiatu /
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Wartosci parametréow chropowatosci Ra i Rz podawane sg w um i sg pewnego rodzaju usredniong wartoscig
chropowatosci. Ra od Rz rézni sie sposobem pomiaru i obliczenia wartosSci parametru. Im wieksza warto$¢ parametru
tym wieksza chropowatos¢ (wieksze rysy i nierdwnosci powierzchni). Jezeli parametr Ra > 12,5 to uwaza sie ze
powierzchnia ma duzg chropowatos¢, Ra miedzy 10 a 1,25 to Srednia chropowatosé, Ra < 1,25 to mata chropowatosé
(duza gtadkos¢ powierzchni). Powierzchnia stalowa o lustrzanym wygladzie to Ra ponizej 0,2.

Na rysunkach dla wygody uzywamy znormalizowanych wartosci parametrow Ra i Rz (nie stosujemy doktadnej wartosci
uzyskanej z pomiaru). Zakres spotykanych chropowatosci powierzchni, od najwiekszej do najmniejszej, dzielimy na
przedziaty. Poniewaz podziat zakresu wymiaréw na réwne odcinki jest mato efektywny. Np.: podziat zakresu od 10 do 1
co 1, (na wartosci: 10,9, 8, 7, 6, 5, 4, 3, 2, 1), powoduje, ze zmiana wartosci o 1 z 10 na 9 to zmiana o 10%, natomiast
miedzy 2 i 1 to zmiana o 50%. W technice, aby efektywnie podzieli¢ zakres wymiaréw na okreslong liczbe przedziatéw
stosuje sie znormalizowane wartosci na podstawie ciggu geometrycznego Renarda.

W 1877 roku inzynier francuskiej armii putkownik Charles Renard zaproponowat zastosowanie wartosci liczb normalnych
tworzacych cigg geometryczny o ilorazie Y10 gdzie n jest wartoscig szeregu np.: 5, 10, 20, 40, 80, okreslajaca liczbe
elementdéw w szeregu (przedziatdw na ile dzielimy zakres wartosci). Przyktadowo: szereg R10 dla zakresu od 1 do 10
podzielonego na 10 przedziatéw wartosci, daje kolejne punkty podziatu: 1; 1,25; 1,6; 2; 2,50; 3,15; 4, 5, 6,3; 8; 10.

Jego system zostat przyjety przez ISO w 1949 roku do tworzenia wartosci wymiarow elementéw znormalizowanych.
W 1954 roku przeksztatcono ten system w miedzynarodowg normga ISO.

W tabeli 1 podano znormalizowane wartosci parametréw chropowatosci (szereg Renarda R10).

Tabela 1. Wartosci liczbowe parametru chropowatosci Ra i odpowiadajgce mu wartosci parametru Rz oraz nieuzywane klasy doktadnosci
wykonania (wyttuszczono uprzywilejowane wartosci - zalecane do stosowania na rysunkach technicznych).

Ra Rz klasa Ra Rz klasa Ra Rz klasa Ra Rz klasa

250 1000
200 800 -

160 630 -

125 500 -

100 400 - 10 40 4 1 5 - 0,100 0,50 -
80 320 1 8 32 - 0,80 4 - 0,080 0,40 11
63 250 - 6,3 25 - 0,63 3,2 8 0,063 0,32 -
50 200 - 5 20 5 0,50 2,5 - 0,050 0,25 -
40 160 2 4 16 - 0,40 2 - 0,040 0,20 12
32 125 - 3,2 12,5 - 0,32 1,60 9 0,032 0,16 -
25 100 - 2,5 10 6 0,25 1,25 - 0,025 | 0,125 -
20 80 3 2 - - 0,20 1 - 0,020 0,100 13
16 63 - 1,6 - - 0,16 0,8 10 0,016 0,080 -

12,5 50 - 1,25 6,3 7 0,125 0,63 - 0,012 | 0,063 -

0,01 0,050
0,008 0,040 14

Klasa doktadnosci wykonania byfa stosowana do roku 1974, obecnie nie jest uzywana, mozna ten sposéb oznaczania
chropowatosci spotkac jeszcze na bardzo starych rysunkach.

Wartos¢ chropowatosci zalezy od sposobu wykonania czesci, technologii wytworzenia (np. rodzaju zastosowanej
obrébki). Tabela 2 pokazuje orientacyjne, mozliwe do uzyskiwanego przedziaty parametru chropowatosci powierzchni
w zaleznosci od sposobu wytworzenia czesci.
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Tabela 2. Orientacyjne przedziaty parametru chropowatosci Ra uzyskiwane w réznych procesach wytwarzania

Wartos¢ parametru Ra

Rodzaj obrobki doktadnos¢
100 50 25 | 12,5 | 6,3 3.2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 | 0,05
Frezowanie zgrubne X X X
cylindryczne doktadne X X
Frezowanie 2grubne X X
crofowe doktadne X X
bardzo doktadne X X
zgrubne X X
Rozwiercanie dokfadne X
bardzo doktadne X X
zgrubne X X X
Szlifowanie watkéw | doktadne X X
i ptaszczyzn bardzo doktadne X X
wewnetrzne X X X X
Obrdébka slusarska pitowanie X X X X X
Gwintowanie narzynka X X
Gwintowanie zgrubne X X
nozem dokfadne X X X
Polerowanie doktadne X X X
bardzo doktadne X X
Docieranie doktadne X X X
bardzo doktadne X
. . zwykte X X X
Odlewanie w piasku dokladne X X X
Odlewanie w zwykte X X X
kokilach doktadne X X
Odlewanie zwykte X X
wtryskowe doktadne X X
Kucie X X X
Walcowanie X X X X
Struganie X X X X | X
Przyktady oznaczania chropowatosci na rysunkach technicznych:
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Symbole do oznaczania kierunkowosci powierzchni przy oznaczaniu chropowatosci przedstawia tabel:
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