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Avant-propos
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NORME INTERNATIONALE

1SO 1880-1979 (F)

Instruments de mesurage de la rugosité des surfaces par
la méthode du profil — Instruments (a palpeur) avec
contact a transformation progressive du profil —

Enregistreurs de profil

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale traite des enregistreurs de
profil & contact, destinés au mesurage de la rugosité des surfa-
ces. Elle spécifie

— les termes, définitions et symboles de base, relatifs aux
enregistreurs de profil;

— les principales caractéristiques de ces instruments et
leurs valeurs numérigues;

— la précision (tolérances sur les grossissements
horizontaux et verticaux, écarts/du-rayon.de courbure de Ja
pointe du palpeur et de 'angle de la partie travaillante du
palpeur) des enregistreurs.

Des méthodes d'étalonnage sont données en annexe.

2 Reéférences
ISO/R 468, Rugosité de surface.

ISO 1878, Classification des appareils et dispositifs servant a
mesurer et a évaluer les paramétres géométriques des états de
surface.

ISO 1879, /nstruments de mesurage de la rugosité des surfaces
par la méthode du profil — Vocabulaire.

3 Termes et définitions

La définition des termes «rugosité de surface» et «irrégularité»
employés dans la présente Norme internationale est donnée
dans I'I|SQ/R 468.

La définition des termes «instruments de mesurage de la rugo-
sité des surfaces par la méthode du profil» et «instruments a
palpeur avec contact, a transformation progressive du profily,
est donnge dans I'ISO 1879.

3.1 enregistreur : Instrument enregistrant les coordonnées
du profil d'une surface.

3.2 grossissement vertical d'un enregistreur (V,):
Echelle de la transformation des coordonnées du profil par
I'enregistreur, dans le sens de déplacement du palpeur normal &
la surface.

3.3 grossissement horizontal d'un enregistreur (V) :
Echelle de la transformation des coordonnées du profil par
I'enregistreur, dans le sens de déplacement du palpeur paralléle
a la surface.

NOTE — (Définitions 3.2 et 3.3). On entend par échelle de transforma-
tion, le rapport entre la valeur enregistrée et le déplacement du palpeur
dans le sens adéquat. Dans le cas d’un enregistrement graphique d'un
profilogramme, on entend par échelle de transformation, le rapport
entre le déplacement du stylet, ou du support, et le déplacement du
palpeur dans le sens adéquat.

3.4 erreur.relative du grossissement vertical d’un enre-
gistreur (5,) : Différence entre les valeurs, réelle et nominale,
du grossissement vertical de |'enregistreur, rapportée a la valeur
nominale et exprimée par un pourcentage.

3.5 lerreur relative de grossissement horizontal d'un
enregistreur {,) : Différence entre les valeurs, réelle et nomi-
nale, du grossissement horizontal de I'enregistreur, rapportée a
la valeur nominale et exprimée par un pourcentage.

3.6 longueur d’exploration d’un enregistreur : Course
maximale d‘enregistrement du palpeur sur la surface, prévue
par le constructeur de I'appareil.

3.7 effort statique de mesure d’un enregistreur a con-
tact : Effort exercé par le palpeur sur la surface & contrdler,
abstraction faite des composantes dynamiques apparaissant en
cours de palpage de la surface par ce palpeur.

3.8 taux de variation de |'effort de mesure d’un enregis-
treur a contact : Variation, par unité de longueur de déplace-
ment, de |'effort statique de mesure, agissant sur le palpeur le
long de son axe.

3.9 étalonnage des enregistreurs de profil : Opération
métrologique ayant pour but de déterminer les erreurs de
mesurage d'un enregistreur de profil a I'aide de moyens de
mesurage normalisés.



1ISO 1880-1979 (F)

4 Paramétres de base

4.1 Rayon de courbure de la pointe du palpeur

La valeur nominale du rayon de courbure de la pointe du pal-
peur doit étre choisie dans la série suivante :

2uym  5um 10 um

4.2 Angle du palpeur
La valeur nominale de I'angle du palpeur doit étre de

1,05 rad (60°) ou 1,57 rad (90°)

4.3 Effort de mesurage
L'effort de mesurage de I'instrument doit assurer un contact
permanent entre la pointe du palpeur et le profil & mesurer.

Il est recommandé d’appliquer les valeurs maximales pour
I'effort statique de mesurage et le taux de variation de I'effort
de mesurage, données dans le tableau 1.

Tableau 1 — Effort de mesurage

Valeurs nominales du rayon de
courbure de la pointe du 2 5 10
palpeur, pm

Effort statique maximal de
mesurage sur le palpeur en
position moyenne, N 0,0007 | 0,004 0,016
(gf) (0,07) (0,4) (1.,6)

Taux maximal de variation de
'effort de mesurage, N/m 35 200 800
(gf/um) (0,003 5){ (0,02) (0,08)

NOTE — Les valeurs du taux maximal de variation de I'effort de
mesurage, données dans le tableau 1, sont provisoires et susceptibles
de modification.

4.4 Grossissements verticaux et horizontaux

Les valeurs nominales des grossissements verticaux (V) et

horizontaux (V) des enregistreurs doivent é&tre respectivement
choisies parmi les séries de valeurs numériques du tableau 4.

b Spécifications de précision
5.1 Erreurs relatives tolérées des grossissements

Les erreurs relatives tolérées des grossissements verticaux et
horizontaux des enregistreurs, pour toutes les valeurs de gros-
sissement et pour toutes les irrégularités enregistrées, doivent
étre choisies dans la série suivante de valeurs numériques
(exprimées par un pourcentage) :

+1, £16, +25 4 +6 +10
5.2 Ecarts du rayon de courbure de la pointe du
palpeur

Les écarts tolérés par rapport aux valeurs nominales du rayon
de courbure de la pointe du palpeur sont données dans le
tableau 2.

Tableau 2 — Ecarts du rayon de courbure
de la pointe du palpeur

Raygn de courbure o 5 5 10
nominal
Ecart toléré um +0,5 +1 +25

5.319Ecarts de I'angle du paipeur

Les'écarts tolérés par rapport aux valeurs nominales de I'angle
du’palpeur sont donnés dans le tableau 3.

Tableau 3 — Ecarts de I'angle du palpeur

radians 1,05 1,67
Anglte nominal
degrés 60 90
radians + 0,18 + 0,09
- 0,09 - 0,18
Ecart toléré
degrés + 10 + b
- 5 - 10

Tableau 4 — Grossissements verticaux et horizontaux

Grossissement 1€re préférence 28me préférence Autres valeurs
100 200 500 250 400 125 160 315 630 800
vy 1 000 2 000 5 000 2 500 4 000 1 250 1600 3150 6 300 8 000
nominal 10 000 20 000 50 000 25 000 40 000 12 500 16 000 31 600 63 000 80 000
100 000
10 20 50 25 40
Vv
n 100 200 500 250 400
nominal
1 000 2 000 5 000 2 500 4 000
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Annexe

Méthodes d'étalonnage

A.1 Objet et domaine d’application

La présente annexe définit les termes et les paramétres, et
donne les régles de base pour I'étalonnage des enregistreurs de
profil & contact.

A.2 Méthodes d’étalonnage

A.2.1 Caractéristiques a étalonner et appareillage
nécessaire

A.2.1.1 Rayon de courbure de la pointe et angle du pal-
peur {(voir 4.1 et 4.2)

La détermination qualitative de I'état de la pointe du palpeur
doit se faire a I'aide d'appareils optiques ayant un grossisse-
ment d’au moins 200 X pour détecter les gros défauts.

La détermination quantitative de 'étatidu palpeur deit se faire/a
I'aide d'échantillons d'étalonnage.?

A.2.1.2 Effort statique de mesurage (voir 4.3)

La vérification doit se faire a 'aide d'une balance dont la-capa-
cité n‘excéde pas 0,05 N et dont'le ‘pouvoir' de-résolution'est
supérieur a 0,000 1 N.

A.2.1.3 Agrandissement vertical {voir 4.4)

La vérification de I'agrandissement vertical doit se faire a |'aide,
par exemple, d’échantillons d'étalonnage dont les profils
excluent toute influence sur I'étalonnage de la forme de la
pointe du palpeur ou du ou des patins éventuellement utilisés.

L'agrandissement vertical doit étre vérifié sur toute la gamme
des fréquences prévue pour I'enregistreur (de la maniére indi-
quée, par exemple, en A.2.2.3).

A.2.1.4 Agrandissement horizontal (voir 4.4)

La vérification doit se faire a I'aide d'échantilions dont les stries
ont un pas déterminé.

A.2.2 Méthodes d’'étalonnage

A.2.2.1 Rayon de courbure de la pointe et angle du pal-
peur (voir 4.1 et 4.2)

La vérification de 1I'état de la partie travaillante du palpeur se fait
3 I'aide d'un microscope et, autant que possible, suivant deux
plans perpendiculaires du palpeur. A un agrandissement mini-
mal de 200 X, aucun défaut significatif de la partie travaillante
du palpeur ne doit étre décelé.

A.2.2.2 Etalonnage de l'effort statique de mesurage et
de son taux de variation (voir 3.8)

La méthode la plus appropriée consiste a se servir d'une
balance basée sur le principe de la flexion élastique. Cette
balance peut comporter un élément élastique dont la plus petite
flexion est enregistrée par des moyens optiques ou électriques.
On peut également se servir d’'un dynamomeétre ou d'une
balance de torsion.

Une balance a poids (par exemple balance de précision) peut
également étre utilisée si 'on procéde avec soin. Un plateau
destiné a recevoir le palpeur est placé sur I'un des fléaux et des
poids maintiennent I'équilibre sur I'autre plateau. Le capteur est
alors monté, réglable en hauteur, au-dessus du plateau, le pal-
peur reposant sur celui-ci. Des poids sont ajoutés dans I'autre
plateau et représentent |'effort exercé par le palpeur. La balance
est réglée, en hauteur et en poids jusqu’a ce que le systeme
atteigne la position d'équilibre, palpeur et balance étant simul-
tanément en position moyenne. On peut alors ajouter des poids
ou en oOter, le taux de variation de |'effort étant indiqué par la
différence de niveau du palpeur.

A.2.2.3 Agrandissement vertical (voir 4.4)

Si’le fabricant indique la gamme des fréguences d'utilisation de
enregistreur de profil, da Vvérification du grossissement vertical
ad’intérieur de cette gamme doit se faire en 10 points réguliére-
ment espacés entre les limites supérieure et inférieure de la
gamme des fréquences. La vérification peut se faire, par exem-
ple, a I'aide d'un échantilion & profil sinusoidal dont le pas cor-
respond 3 la limite supérieure de la gamme des fréquences.
Pour augmenter |'espacement (c’est-a-dire la fréquence de tra-
vail}, on tourne I'échantillon de facon 3 réduire I'angle entre la
direction des stries et celle du déplacement du palpeur. A noter
que la ligne de référence de I'instrument doit rester rectiligne
sur toute sa longueur. Les valeurs de I'agrandissement vertical
devraient étre conformes a celles données dans le tableau 4 et
devraient se trouver § l'intérieur des erreurs relatives admissi-
bles spécifiées en 5.1.

L'agrandissement vertical, V,, est défini par la formule

V\/:f‘ﬂ
A

ou

Ay est la hauteur, en micrométres, d'un profil enregistré
par le profilographe;

A est la valeur réelle de la hauteur du profil, en
micrometres.

A noter que les deux hauteurs doivent étre exprimées dans les
mémes unités.

1) Les échantillons d’étalonnage feront I'objet d'une Norme internationale ultérieure.
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A.2.2.4 Agrandissement horizontal

Les valeurs de I'agrandissement horizontal devraient étre con-
formes a celles données dans le tableau 4 et devraient se trou-
ver a l'intérieur des erreurs relatives admissibles spécifiées en
5.1.

L'agrandissement horizontal, V,, est défini par la formule

ou

l,, est la distance, en micrométres, entre les stries de
I"'échantillon, relevée par le profilographe;

! est la distance, en micrométres, entre les stries de
I'échantillon.
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