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Echantillor)s de comparaison viso-tactile de rugosité —
Partie |l : Electro-érosion, grenaillage sphérique et angulaire,

et polissage

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme internationale spécifie les caractéris-
tiques des échantillons de surfaces pour |'électro-érosion, le
grenaillage sphérique et angulaire, et le polissage, destinés a
ia comparaison viso-tactile avec des surfaces de piéces
usinées dont les stries sont semblables et qui sont produites
par des modes de fabrication semblables.

Elle compléte 1'1SO 2632/1, Echantillons de comparaison
viso-tactile de rugosité — Partie | : Tournage, rectification,
alésage, fraisage, rabotage et planage.

2 REFERENCES
ISO 3, Nombres normaux — Séries de nombres normaux.
ISO/R 468, Rugosité de surface.

1ISO 1302, Dessins techniques — Indication des états de sur-
face sur les dessins.

3 DEFINITIONS

3.1 échantillon de comparaison viso-tactile de rugosité :
Surface échantillon dont la hauteur moyenne de rugosité
(R,) est connue et qui représente un usinage particulier ou
d’autres procédés de fabrication. L’échantillon est utilisé
pour donner au personnel des bureaux de dessin des
indications, quant au toucher et a l’aspect d'un procédé
particulier de fabrication et au degré de rugosité, et pour
permettre au personnel des ateliers d'évaluer et de vérifier
les surfaces des pieces usinées par comparaison viso-tactile
avec la surface échantillon.

3.2 stries: Sens du dessin prédominant sur la surface,
généralement déterminé par le procédé utilisé pour la
production de la surface.

Les autres termes utilisés pour décrire les caractéristiques
ou le mesurage des surfaces sont définis dans 1'1SO/R 468.

4 PROCEDES DE FABRICATION

Les échantillons doivent étre fabriqués selon les procédés
suivants :

4.1 Reproductions positives obtenues par électro-formage
a partir de matrices.

4.2 Reproductions positives a partir de matrices en
matiéres plastiques qui ont, grdce a un revétement ou
autrement, le méme toucher et le méme aspect qu'une
surface usinée naturelle.

4.3 Application directe du procédé de fabrication que
I'échantillon est destiné & représenter (échantillons usinés
individuellement).

5 CARACTERISTIQUES DES SURFACES

Les matrices servant a la reproduction, les reproductions
obtenues électriquement, les reproductions en matiéres
plastiques et les échantillons fabriqués individuellement
(voir 4.1, 4.2 et 4.3), ne doivent présenter que les carac-
téristiques résultant de I|'action normale du procédé
d’usinage qu’ils sont destinés a représenter,

6 SERIES DE VALEURS DE RUGOSITE

Les séries de valeurs de rugosité doivent étre celles données
dans e tableau 1, au verso.

7 LONGUEURS DE REFERENCE

Les longueurs d‘onde limite du filtre données dans le
tableau 2 au verso doivent étre utilisées pour 1'évaluation
des échantillons. Dans le cas de profils répétitifs, la
longueur de référence doit étre augmentée pour compren-
dre le nombre entier supérieur de cycles le plus voisin
(voir note sous tableau 2).
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NOTES

1 Les valeurs données dans le tableau 1 ont été prises dans la série préférentietle de I'lSO/R 468. Dans les cas ou des échantillons de valeurs
intermédiaires sont nécessaires, ceux-ci doivent étre choisis dans la série préférentielle R 10 des nombres normaux.

2 Certaines des valeurs les plus faibles ne sont proposées que pour donner au personnel des bureaux de dessin une idée des différences qui

TABLEAU 1 — Séries de valeurs de rugosité des échantillons

de comparaison de rugosité

Ecart moyen arithmétique R,

électro-érosion Grenaillage "’f‘"“‘“" Polissage
et angulaire

um uin um uin um uin
- — — — 0,0125 0,5
- - - - 0,025 1
- - - - 0,05 2
- - - - 0,1 4
- - 0,2 8 0,2 8
0,4 16 0,4 16 — —
0,8 32 0,8 32 — -
1,6 63 1,6 63 — -
3,2 125 3,2 125 - -
6,3 250 6,3 250 - -

12,5 500 12,5 500 - -
— — 25 1000 - -

peuvent étre observées visuellement entre ces valeurs (par exemple entre 0,0125, 0,025, 0,05 et 0,1 um).

3 Les échantilions reproduisent des surfaces entiérement élaborées par le procédé qu'ils représentent.

TABLEAU 2 — Longueurs de référence

Ecart moyen arithmétique Longueur de référence
R, éleetro-érosion Grenaillage sphérique et angulaire Polissage
pum uin mm in mm in mm in
0,0125 0,5 — - - - 0,08 0,003
0,025 1 — - — - 0,08 0,003
0,05 2 — - — - 0,25 0,01
0.1 4 - - - - 0,25 0,01
0,2 8 — - 08 0,03 0.8 0,03
0,4 16 0.8 0,03 0.8 0,03 - -
0,8 32 0,8 0,03 08 0,03 - -
1,6 63 0,8 0,03 0.8 0,03 - -
3,2 125 2,5 0,1 25 0.1 - -
6,3 250 2,5 0,1 25 0,1 - -
12,5 500 25 0,1 25 0,1 - —
25 1000 25 0,1 - -

NOTE — Le pas dominant des échantillons doit étre inférieur a la longueur de référence indiquée pour I'échantillon.




8 MESURAGE

Un nombre suffisant de mesurages doivent étre effectués a
des intervalles répartis en travers de la direction des stries de
la surface, de facon que la valeur moyenne et I’écart-type
puissent étre déterminés. Un nombre de 25 mesurages a été
estimé suffisant pour de nombreuses surfaces usinées, mais
ce nombre peut étre réduit pour les surfaces a profil
périodique, ou augmenté en cas de dispersion excessive des
mesures.

La moyenne des mesures ne doit pas s'écarter de la valeur
nominale de plus du pourcentage indiqué dans le tableau 3.

L'écart-type de ia moyenne ne doit pas étre supérieur au
pourcentage de la valeur nominale, tel qu’indiqué dans le
tableau 3.

Les chiffres doivent étre basés sur les mesures obtenues avec
un instrument fonctionnant correctement seton 1'1SO . . .1}
et qui comprend de 3 a 6 longueurs de référence a
'intérieur d’une lfongueur de déplacement. Si I'instrument
utilisé pour une détermination a une erreur connue ou
présumée, celle-ci doit_étre prise en considération. Si
d’autres nombres de longueur de référence sont compris
dans l'instrument de mesurage, la valeur de l'écart-type,
ainsi dérivée des 25 mesures, doit étre calculée seton
IS0 . . .2).

TABLEAU 3 — Valeurs des tolérances pour les échantillons
de comparaison de rugosité

Tolérance sur la moyenne écart-type
Type de (en tage de | ( tage d
I"échantillon pourcen a_ge e la en pourcen agf..- e
valeur nominale) la valeur effective)

électro—érosion + 12 - 17 12
Grenaillage
sphérique et
angulaire + 12 -17 12
Polissage + 12 -17 12
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TABLEAU 4 — Caractéristiques des stries

Description Procédé de fabrication Forme de
des stries représenté I'échantilion
électro-érosion plat
sans direction | grenailiage sphérique at
grenaillage angulaire pla
directions olissa plat
quelconques P e convexe-cylindrique

10 MARQUAGE

Les indications suivantes doivent étre marquées sur
I’échantillon ou son support :

10.1 La marque «ISO» et, le cas échéant, le numéro de
fa classe de rugosité (voir tableau 5).

10.2 La valeur nominale R,, exprimée en micrométres et,
si demandé, également en micro-inches.

10.3 Le procédé de fabrication représenté par I'échan-
tilon, par exemple électro-érosion, grenaillage sphérique,
etc.

NOTES

1 L'incorporation des spécifications pour le marquage additionnel
en fonction d'autres paramétres sera examinée lorsque ceux-ci
auront été définis et approuveés.

2 Le margquage ne doit pas se trouver sur la surface de référence de
I"échantilion.

TABLEAU 5 — Valeurs nominales et numéros de rugosité
connexes des échantilions de comparaison de rugosité

NOTE — Les valeurs de i'écart-type ont été dérivées des mesures
obtenues avec les instruments, chacun ayant une longueur de
déplacement comprenant de 3 a 6 longueurs de référence. Lorsque
d’autres instruments, qui n'ont pas cette caractéristique, sont
employés, les valeurs de I'écart-type doivent étre obtenues confor-
mément 3 1'1SO . . .2)

9 STRIES

9.1 Direction

La direction générale des stries doit étre, de préférence,
paralléle au plus court cdté de I’échantillon.

9.2 Caractéristiques des stries

Les caractéristiques des stries sont indiquées dans le
tableau 4.

1) En préparation.

Numéro de la classe Valeurs nominales de R,
de rugosité* - in
** 0,0125 05
N1 0,025
N2 0,05
N3 0.1
N4 0,2
N5 04 16
N6 038 32
N7 16 63
N8 3,2 126
N9 6.3 250
N10 12,5 500
N11 25 1000
® 150 1302.

* %

Aucun numéro n’est attribué a cette valeur R,.

2) Norme internationale sur I'étalonnage des échantillons (en préparation}.









