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HISTORIQUE 

La Recommandation ISO/R 463, Comparateurs h cadran au 0,OI mm, au 0,001 in et 
au 0,0001 in, a ete elaboree par le Comite Technique ISO/TC 3, Ajustements, dont le Secre- 
tariat est assure par I’Association Francaise de Normalisation (AFNOR). 

Les travaux relatifs a cette question furent entrepris par le Con&e Technique en 1949 
et aboutirent en 1960 a un Projet de Recommandation ISO. 

En mars 1963, ce Projet de Recommandation IS0 (No. 561) fut soumis a I’enquete 
de tous les Comites Membres de I’ISO. 11 fut approuve, sous reserve de quelques modifica- 
tions d’ordre redactionnel, par les Comites Membres suivants: 

Allemagne Finlande 
Australie France 
Autriche Grece 
Belgique Hongrie 
Birmanie Inde 
Canada Italie 
Chili Japon 
Danemark Norvege 
Espagne Pologne 

Portugal 
Roumanie 
Royaume-Uni 
Suisse 
Tchecoslovaquie 
U.R.S.S. 
Yougoslavie 

Trois Comites Membres se declarerent opposes a l’approbation du Projet: 

Pays-Bas, Suede, U.S.A. 

Le Projet de Recommandation IS0 fut alors soumis par correspondance au Conseil de 
I’ISO qui dkida, en dkembre 1965, de l’accepter comme RECOMMANDATION ISO. 
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Recommandation IS0 R 463 Dhcembre 1965 

COMPARATEURS A CADRAN 
AU 0,Ol mm, AU 0,001 in ET AU 0,OOOl in 

1.1 Objet 
La pr&ente Recommandation IS0 a pour objet de fixer les caracteristiques dimensionnelles 
et fonctionnelles les plus essentielles des comparateurs A cadran au 0,Ol mm, au 0,001 in 
et au 0,OOOl in et de donner certaines recommandations sur les caracteristiques de precision. 
Elk d&nit les methodes d’essais pour le controle des caracteristiques de precision. 
La pr&mte Recommandation IS0 pourra etre completee ulterieurement par d’autres 
indications relatives 

a) aux comparateurs a cadran au 0,001 mm, 
b> a une gamme de rayons de touche recommandee, 

C) a une unification des diametres exterieurs du boitier, 
d) a des precisions concernant la graduation et la chiffraison des cadrans. 

1.2 DGfiuition 
On designe par comparateur a cadran, un instrument de mesure dans lequel les deplacements 
d’un palpeur sont transmis, par un systeme mecanique approprie, a une aiguille se deplacant 
devant un cadran circulaire gradue en divisions egales sur toute la longueur de la circonference. 
Dans les comparateurs a cadran au 0,Ol mm, les divisions correspondent chacune a un 
deplacement de 0,Ol mm du palpeur. Dans les comparateurs a cadran gradues dans le 
systeme en inches, on distingue les comparateurs a cadran au 0,001 in, dont les divisions 
correspondent chacune a un deplacement de 0,001 in du palpeur avec quelquefois des 
subdivisions de 0,0005 in, et les comparateurs a cadran au 0,OOOl in dont les divisions corres- 
pondent chacune a un deplacement du palpeur de 0,OOOl in. 
Dans ces trois types, il peut exister un dispositif totalisateur dans lequel une aiguille auxiliaire 
se deplace devant une graduation qui totalise le nombre de tours de l’aiguille principale ou 
le deplacement lineaire du palpeur. 

2. SPECIFICATION 

Un comparateur a cadran sera consider6 comme satisfaisant, a un moment quelconque de 
son service, s’il satisfait aux specifications ci-dessous : 

Caracteristiques de construction, 
Caracteristiques de qualite. 

2.1 Caractkristiques de construction 
2. I .l Dimensions g&&ales et dksignations 

Voir Figure, page 6. 
- 

2.1.2 Cadran 
Le cadran doit etre gradue avec des lignes nettes se detachant bien sur un fond permettant 
une lecture facile. L’intervalle de graduation ne sera jamais inferieur a 1 mm (0,04 in). 

2.1.3 Aiguille 
Quand on presse sur le palpeur pour le faire rentrer, l’aiguille doit se deplacer dans le 
sens d’horloge. 

Le comparateur a cadran doit etre construit ou, le cas echeant, pouvoir etre regle de 
telle faGon que, le palpeur &ant entierement libre, l’aiguille ait a parcourir au moms 
l/l0 de tour lorsqu’on enfonce le palpeur avant que sa pointe ne passe pour Ia premiere 
fois au point du cadran le plus eloigne de la touche du palpeur. Au moment de ce passage, 
l’aiguille du totalisateur doit marquer zero. 
Cette course morte n’est pas comprise dans la course utile totale indiquee par le fabricant. 
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Mail A 

1 Palpeur 5 Cadran 

2 Touche 6 Lunette 

3 Canon 7 Graduation 

4 Aiguille 8 Profecfeur transparent 

FIGURE. - Comparateur B cadran 
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2.1.4 Course utile du palpeur 
Les longueurs suivantes sont recommandees pour les courses utiles du palpeur: 

pour les comparateurs au 0,Ol mm: 3, 5 et 10 mm; 
pour les comparateurs au 0,001 in: 0,5 in; 
pour les comparateurs au 0,OOOl in : 0,025 in. 

2.1.5 A&e ci z&o 
Tout comparateur A cadran doit cornporter un dispositif permettant d’obtenir l’aligne- 
ment de l’aiguille avec le zero du cadran et ceci pour toute position du palpeur comprise 
dans sa course utile. 

2.1.6 Touche du palpeur 
La touche du palpeur doit etre une piece facilement demontable et interchangeable 
(voir Figure, page 6). Elle a normalement une extremite resistant fi l’usure et de forme 
spherique avec un rayon de courbure r choisi aussi grand que possible pour des raisons 
metrologiques, compte tenu de l’application envisagee. 

2. I. 7 Organes de jixation 
Le diametre exterieur du canon doit etre soit de 9,5 mm, soit de 8 mm. Dans les deux 
cas, le filetage pour la fkation de la touche sur le palpeur doit etre un filetage 
M 2,5 x 0,45. 
La fixation doit etre telle que la fidelite de lecture soit assuree. 

2.2 CaractCristique de qualit 

2.2.1 Fid&litk 
La fidelite est definie comme l’aptitude du comparateur a cadran a r&peter son indication 
pour une meme longueur mesuree dans toutes les conditions normales d’emploi. 
Les conditions normales d’emploi sont les suivantes: 
a) le palpeur est abaisse plusieurs fois de suite, A des vitesses variables, contre une plaque 

tie de bonne durete et aussi indeformable que possible; 
b) un meme point d’une plaque ou d’un cylindre est amen6 sous la touche du palpeur, 

en deplacant plaque ou cylindre dans toutes les directions, dans un plan perpendicu- 
laire a l’axe du palpeur ; 

c) de petits deplacements alternatifs sont mesures, de l’ordre de 0,025 mm (0,001 in) 
pour les comparateurs au 0,Ol mm et au 0,001 in et de l’ordre de 0,005 mm (0,0002 in) 
pour les comparateurs au 0,OOOl in; 

d> l’aiguille est amenee plusieurs fois d’un mouvement lent sur la meme division de la 
graduation successivement dans les deux sens. 

Quand le comparateur a cadran est employe dans l’une des conditions ci-dessus, son 
erreur de fidelite ne doit pas excbder la tokance don&e dans la colonne 2 du Tableau. 

2.2.2 Justesse 
La justesse est definie comme l’aptitude du comparateur a cadran a donner, dans des 
intervalles specifies, des indications dont les erreurs systematiques restent a I’interieur des 
tolerances figurant dans les colonnes 3, 4, 5 et 6 du Tableau, et cela pour une region 
quelconque de la course utile du palpeur (voir paragraphe 2.1.4). 

TABLEAU. - Tokances 

Ecarts en unit& de graduation 

1 2 3 4 5 6 

Mod&le de JUSTESSE (&art total) 
comparateur l?IDGLti 

ib cadran sur 0,l tour sur 0.5 tour sur 2 tours sur tout inter- 
valle suphieur 

0,Ol mm 0,3 05 9 10 9 195 20 
0,001 in 03 9 03 9 05 9 0,75 110 
0,0001 in 03 9 05 9 10 9 230 70 9 
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2.2.3 Force de mesure 

La force de mesure maximale pour les differents modeles de comparateurs a cadran doit 
etre d’environ 150 gf (ou 150 cN) (frottements elimines). 
Les variations de la force de mesure entre les divers points de la course utile du palpeur 
doivent etre inferieures a 60 gf (ou 60 cN). 

3. h4J?THODES D’ESSAJS 

3.1 Dispositions ghkrales pour les essais 

Toutes les mesures doivent avoir pour base la temperature normale de reference de 20 OC 
(68 OF). 

Pour tous les mesurages de fidelite et de justesse, le comparateur A cadran doit etre month 
sur un support assez rigide pour que les lectures ne soient pas affectees par la flexibilite de 
ce support. 

Toutes les conditions d’essais doivent etre satisfaites pour une orientation du palpeur quel- 
conque par rapport A la pesanteur. 

3.2 FidGlit6 

Les essais de fidelite a) (paragraphe 2.2.1) seront effect& au moins 5 fois pour chaque point 
controle de la course. 

Les essais de fide&e a), b), c), 6), (paragraphe 2.2.1) seront effectues au debut, au milieu et 
a la fin de la course du palpeur. 

3.3 Justesse 

L’etalonnage de la justesse d’un comparateur a cadran est habituellement effectue au moyen 
d’un montage dans lequel le comparateur a cadran est dispose en face et dans l’axe d’une 
tete de micrometre etalonnee * ou au-dessus et perpendiculairement & une platine sur laquelle 
peuvent etre placees des tales-etalons *. 

Dans l’un ou l’autre cas, on fait une serie de lectures a intervalles convenablement espaces 
sur toute l’etendue de la course utile du comparateur a cadran (en principe, tous les dixiemes 
de tour). 

La meilleure methode pour analyser les resultats obtenus est d’etablir une courbe d’etalon- 
nage, en portant en ordonnees les erreurs observees sur le comparateur a cadran et en abscisses, 
les positions du palpeur le long de sa course. Le graphique obtenu en joignant les points 
successifs permet d’estimer : 

1) toute erreur de justesse locale, en notant la difference algebrique maximale des 
ordonnees relev6es dans un intervalle defini de la course utile du palpeur ; 

2) l’erreur de justesse globale, en notant la difference algebrique maximale des ordonnees 
relevees sur la totalite de la course utile du palpeur (voir paragraphe 2.1.4). 

3.4 Force de mesure 

La force de mesure peut etre etudiee au moyen d’un ressort etalonnt, d’un dynamometre 
ou de tout dispositif’ concu specialement dans ce but. 

l Dam tous les cas de litige concernant la justesse, on doit avoir recours ZI la mbthode des tales-&talons: on prendra la 
moyerme arithmbtique d’une s6rie de 5 mesurages au moins, sur chacun des points en litige. 

Date du premier tirage: 
juikt 1966 -8- Prix: F’r. s. 6.- 
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