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IS0 4288: 1996(F) 0 IS0 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre inter-es& par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale IS0 4288 a ete elaboree conjointement par les 
comites techniques ISOnC 57, Mktrologie et proprY&& des surfaces, 
sous-comite SC 1, Parami, tres g6om6 triques - Instruments et 
proc&dures pour la mesure de la rugositg et de I’ondulation des surfaces, 
I’ISOJTC 3, Ajustements et l’lSO/TC 10, Dessins techniques, dgfinitions de 
produits et documentation y relative, sous-comite SC 5, Cotation et 
tolkancemen t. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 4288:1985), dont elle constitue une revision technique. 

Les differences par rapport a I’edition precedente portent sur le fait que 
les valeurs des longueurs d’onde de coupure sont choisies en fonction de 
I’etat de surface de la piece plutot qu’en fonction de I’indication du dessin. 
De plus, la presente Norme internationale comporte des regles pour la 
determination d’autres parametres que Ra et &. Cette deuxieme edition 
concerne les parametres du profil de rugosite et du profil primaire, et traite 
de la comparaison entre les valeurs mesurees des parametres lies aux 
motifs et les specifications. 

II est prevu de preparer un amendement concernant les parametres du 
profil d’ondulation du systeme M, pour lesquels il n’y a aujourd’hui aucune 
regle normalisee. 

Les annexes A, B et C de la presente Norme internationale sont donnees 
uniquement a titre d’information. 

iv 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 4288:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/6b5030e5-d1f2-45b0-83a1-

3aebeae261e2/iso-4288-1996



@ IS0 IS0 4288:1996(F) 

Introduction 

La presente Norme internationale qui traite de la specification geometrique 
des produits (GPS) est consideree comme une norme GPS g&k-ale (voir 
l’lSO/TR 14638). Elle influence les maillons 3 et 4 des chaPnes de normes 
relatives au profil de rugosite et au profil primaire. 

Pour de plus amples informations sur la relation de la presente Norme 
internationale avec les autres normes et la matrice GPS, voir I’annexe B. 

La discrimination entre profils periodique et non periodique est subjective 
et laissee a I’appreciation de I’utilisateur. 

V 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 4288:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/6b5030e5-d1f2-45b0-83a1-

3aebeae261e2/iso-4288-1996



iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 4288:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/6b5030e5-d1f2-45b0-83a1-

3aebeae261e2/iso-4288-1996



NORME INTERNATIONALE 0 Is0 IS0 4288: 1996(F) 

Spkification geom&rique des produits (GPS) - &at 
de surface: M&hode du profil- R&gles et procbdures 
pour 1’6valuation de Mat de surface 

1 Domaine d’application 

La presente Norme internationale prescrit les regles et 
les procedures pour la comparaison aux Iimites de to- 
lerances des valeurs mesurees des parametres d’etat 
de surface definis dans I’ISO 4287, I’ISO 12085, 
I’ISO 13565-Z et I’ISO 13565-3. 

Elle prescrit egalement les conventions a retenir pour 
le choix de la longueur d’onde de coupure, kc, lors de 
la mesure des parametres de rugosite conformement 
a I’ISO 4887 a I’aide d’appareils a contact (palpeur) 
conformement a I’ISO 3274. 

2 Rbfbrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la reference qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour la presente 
Norme internationale. Au moment de la publication, 
les editions indiquees etaient en vigueur. Toute norme 
est sujette a revision et les parties prenantes des ac- 
cords fond& sur la presente Norme internationale 
sont invitees a rechercher la possibilite d’appliquer les 
editions les plus recentes des normes indiquees ci- 
apres. Les membres de la CEI et de I’ISO possedent 
le registre des Normes internationales en vigueur a un 
moment donne. 

IS0 13021992, Dessins techniques - Indications des 
etats de surface. 

IS0 3274: 1996, Specification geometrique des pro- 
duits (G PS) - ita t de surface: Methode du profil - 
Caracteristiques nominales des appareils a con tact 
(palpeur). 

IS0 4287:1996, Specification geometrique des pro- 
duits (GPS) - ,&at de surface: Methode du profil - 
Termes, definitions et parametres d’etat de surface. 

IS0 12085:1996, Specification geometrique des pro- 
duits (G PS) - ita t de surface: Methode du profil - 
Parametres lies aux motifs. 

IS0 13565-I : 1996, Specification geometrique des 
produits (G PS) - &at de surface: Methode du pro fil; 
surfaces a yan t des proprietes fonctionnelles 
differentes suivant les niveaux - Partie I: Filtrages et 
conditions g&Wales de mesurage. 

IS0 13565-211996, Specification geometrique des 
produits (GPS) - &at de surface: Methode du profil; 
surfaces a yan t des proprie tes fonctionnelles 
differentes suivant les niveaux - Partie 2: 
Caracterisation des hauteurs par la courbe de taux de 
longueur portante. 

IS0 13565-3:- 1 1, Specification geome trique des pro- 
duits (G PS) -- &at de surface: Methode du profil; sur- 
faces a yan t des proprietes fonctionnelles differ-en tes 
suivant les niveaux - Partie 3: Caracterisa tion des 
hauteurs par la courbe de probabilite de mat&e. 

IS0 14253-l :- 1 1, Specification geome trique des pro- 
duits (G PS) - Verification des pieces et des instru- 
ments de mesure - Partie I: Regles de decision pour 
prouver la conformite ou la non-conformite a la speci- 
fication. 

3 Dbfinitions 
Pour les besoins de la presente Norme internationale, 
les definitions donnees dans I’ISO 3274, I’ISO 4287, 
I’ISO 12085, I’ISO 13565-2 et I’ISO 13565-3 s’appli- 
quent. 

1) A publier. 
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IS0 4288:1996(F) @ IS0 

4 Estimation des paramhtres 

4.1 Paramgtres dbfinis sur la longueur de 
base 

4.1.1 Estimateur d’un paramktre 

L’estimateur de la valeur d’un parametre est calcule 
avec les donnees de mesurage obtenues sur une 
seule longueur de base. 

4.12. Estimateur moyen d’un paramktre 

L’estimateur moyen d’un parametre est calculi! en 
faisant la moyenne arithmetique des estimateurs du 
parametre obtenus sur toutes les longueurs de base 
individuelles. 

Lorsque la valeur conventionnelle de cinq longueurs 
de base est utilisee pour les parametres du profil de 
rugosite, il nest pas besoin d’ajouter de suffixe au 
symbole de base. Pour un parametre evalue sur un 
nombre de longueurs de base different de cinq, ce 
nombre doit etre ajoute comme suffixe au symbole du 
parametre (par exemple R:l, R:3). 

4.2 Paramktres dkfinis sur la longueur 
d’haluation 

Pour les parametres definis sur la longueur d’evalua- 
tion (Pr, Rt et Wt), un estimateur de la valeur du para- 
metre est calcule avec les donnees de mesurage 
obtenues sur une longueur d’evaluation comprenant le 
nombre normalise de longueurs de base. 

4.3. Courbes et paramhtres associks 

Pour les courbes et parametres associes, un estima- 
teur de la valeur du parametre est calcule avec les 
donnees de mesure de la courbe en question, tracee 
pour une longueur d’evaluation. 

4.4 Vale urs par dhfaut de la longueur 
d’haluat ion 

Sauf indication contraire sur le dessin ou dans la do- 
cumentation technique du produit, la longueur d’eva- 
Iuation est definie comme suit: 

- parametre R: la longueur d’evaluation est definie 
a I’article 7; 

- parametre P: la longueur d’evaluation est 6gale 3 
la longueur de I’element a mesurer; 

- parametres lies aux motifs: la longueur d’evalua- 
tion est definie a I’article 5 de I’ISO 12085:1996; 

- parametres definis dans I’ISO 13565-2 et 
I’ISO 13565-3: la longueur d’evaluation est definie 
a I’article 7 de I’ISO 13565-l :I 996. 

5 Rkgles pour comparer les valeurs 
mesurbes aux limites de tokrances 

5.1 Zones de kkment A vkrifier 

L’etat de surface de la piece a verifier peut apparaitre 
homogene ou peut etre assez different sur diverses 
zones. Cela peut etre determine par examen visuel de 
la surface. Dans le cas ou l’etat de surface apparait 
homogene, les valeurs des parametres determinees 
sur la surface entiere doivent etre utilisees pour la 
comparaison avec les exigences specifiees sur les 
dessins ou autre documentation technique du produit. 

Si des zones differentes presentent manifestement 
un &at de surface different, les valeurs des parame- 
tres determinees sur chacune de ces zones doivent 
etre utilisees separement pour la comparaison avec 
les exigences specifiees sur les dessins ou autre do- 
cumentation technique du produit. 

Lorsque les exigences sont specifiees par la Iimite su- 
perieure du parametre, il faut utiliser la ou les zones 
de la surface qui semblent presenter la valeur maxi- 
male du parametre. 

5.2 Rhgle des 16 % 

Lorsque les exigences sont specifiees par la limite su- 
perieure du parametre (voir 6.23 de I’ISO 1302:1992), 
la surface est consideree comme etant acceptable si 
au maximum 16 % de toutes les valeurs mesurees du 
parametre considere (voir notes 1 et 2), obtenues sur 
une longueur d’evaluation, depassent la valeur speci- 
fiee sur les dessins ou autre documentation technique 
du produit. 

Lorsque les exigences sont specifiees par la Iimite in- 
ferieure du parametre, la surface est consideree 
comme &ant acceptable si au maximum 16 % de tou- 
tes les valeurs mesurees du parametre (voir notes 1 
et 2), obtenues sur une longueur d’evaluation sont 
depassees par la valeur specifiee sur les dessins ou 
autre documentation technique du produit. 

Pour designer les limites superieure et inferieure des 
parametres, il faut utiliser le symbole du parametre 
sans le suffixe ((max. )) 

NOTES 

1 L’an nexe A prop ose un guide pratique pou . compar 
valeurs mesurees a ux Iimites superieure et in erieure. 

er les 

2 Lorsque les valeurs du parametre de rugosite de la sur- 
face a verifier sont distribuees suivant une loi normale, la 
determination de la Iimite superieure, comme une Iimite qui 
peut etre depassee par 16 % des valeurs mesurees du pa- 
rametre du profil de rugosite, est conforme a la Iimite de- 
terminee par la valeur p + 0 ou p est la moyenne 
arithmetique du parametre du profil de rugosite et 0 I’ecart- 
type de ces valeurs. Plus la valeur de 0 est grande, plus la 
valeur moyenne du parametre du profil de rugosite est eloi- 
gnee de la Iimite specifiee (limite superieure). Voir figure 1. 
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Figure 1 

5.3 Rkgle de la valeur maximale 

Lorsque les exigences sont specifiees par la valeur 
maximale du parametre (voir 6.2.2 de 
I’ISO 1302:1992), aucune des valeurs mesurees du 
parametre de rugosite sur I’ensemble de la surface a 
controler ne doit depasser la valeur specifiee sur les 
dessins ou autre documentation technique du produit. 

Pour designer la valeur maximale admissible du para- 
metre, le suffixe ((max.)) doit etre ajoutk au symbole 
du parametre (par exemple R:l max.). 

5.4 Incertitude de mesure 

Pour declarer la conformite, ou la non-conformite, aux 
specifications, les valeurs mesurees des parametres 
doivent etre comparees aux valeurs Iimites specifiees 
en tenant compte de I’incertitude de mesure confor- 
mement aux regles enoncees dans I’ISO 14253-1. 
Dans le cas ou I’on compare les resultats de mesure 
avec les Iimites superieure et inferieure, I’incertitude 
de mesure doit etre estimee sans tenir compte de 
l’inhomogeneite de la surface deja prise en compte 
dans la tolerance des 16 %. 

6 Evaluation du paramgtre 

6.1 Gh&alitks 

Les parametres d’etat de surface ne servent pas a la 
description des defauts de surface. C’est pourquoi, les 

Limite supkrieure du parametre 
d’etat de surface 

Vateur du parametre d%tat desurface 

defauts de surface tels que rayures et pores ne doi- 
vent pas etre pris en consideration lors de la verifica- 
tion de I’etat de surface. 

Pour decider si une surface de piece est conforme ou 
non a la specification, une serie de valeurs du parame- 
tre d’etat de surface doit etre utilisee, chacune de- 
terminee a partir d’une longueur d’evaluation. 

La fiabilite de la decision suivant laquelle la surface a 
verifier repond ou non a la specification et la precision 
de la valeur moyenne obtenue pour le parametre de la 
meme surface dependent du nombre de longueurs de 
base, a I’interieur de la longueur d’evaluation, sur les- 
quelles la valeur du parametre d’etat de surface est 
obtenue et aussi du nombre de Iongu~eurs d’evalua- 
tion, c’est-a-dire du nombre de mesurages le long de 
la surface. 

6.2 Parametres du profil de rugositk 

Pour les parametres R conformement a I’ISO 4287, si 
la longueur d’evaluation ne comporte pas cinq lon- 
gueurs de base, leurs Iimites superieure et inferieure 
doivent etre recalculees et ramenees a une longueur 
d’evaluation egale a cinq longueurs de base. A la 
figure 1, chaque aest egal a 05. 

a,, et a5 sont lies par la formule suivante: 

05 = q, I1 5 J-T 

ou II est le nombre de longueurs de base utilisees 
(inferieur a 5). 
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