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Ytprofiler och filter
(EN ISO 4287 och EN 1SO 16610-21)

Den faktiska profilen ar den profil som hardr frén skarningslinjen mellan
arbetsstyckets yta och ett plan som ar normalt for denna yta och i en riktning som
maximerar ytjdmnhetsvardet (normalt i rata vinklar med bearbetningsmérkenas lagen).

Den uppmatta profilen dr profilen som uppstar genom skanning av den faktiska
profilen med en givare som mekaniskt filtrerar denna profil beroende pa métspetsens
radie rypets 0ch, om sadan finns, genom givarens slapsko. Ytdefekter sasom sprickor,
repor och bucklor ingar inte i profilen och ska inte tas med i registreringen. Om det
behdvs, kan toleranser enligt EN 1SO 8785 stéllas in for sadana defekter.

Den primara profilen (P-profilen) ar den profil som hérror fran elektronisk
lagpassfiltrering av den uppmatta profilen med en cut-off-vaglangd A;. Denna
process tar bort de kortaste vaglangdsandelar som inte beddms vara relevanta
for en ytigmnhetsmatning. Parametrarna betecknas P och utvérderas inom
provtagningslangderna. P bild 1 &r detta detsamma som utvdrderingslangden In
(den totala langden av den registrerade ytprofilen).

Bild 1: Den priméra profilen och medellinjen for den priméra profilens (A cut-off) filter

Ytjamnhetsprofilen (R-profil) ar profilen resulterande fran elektronisk
hégpassfiltrering av den primara profilen med en cut-off-vagldngd A. Denna
process avldgsnar de langre vaglangdsandelarna, sasom visas i Bild 2. Parametrarna
betecknas R och utvdrderas inom utvérderingslangden In, som i allménhet bestar av
fem provtagningslangder Ir. Provtagningslangden motsvarar cut-off-vagléngden A,
av profifiltret.

Bild 2: Ytjamnhetsprofilen med dess medellinje (hogpassfiltrering av den priméra profilen
med en cut-off-vaglangd pa A,

Vagighetsprofilen (W-profil) ar profilen som harér frén  elektronisk
lagpassfiltrering av den primdra profilen med cut-off-vagléngd A, (Bild 3), foljt av



hogpassfiltrering med cut-off-végldngden A sdsom visas pa Bild 4. Parametrarna
ar betecknade W och utvdrderade 6ver utvérderingslangden In, bestaende av flera PG
provtagningsldngder Iw. Provtagningsldngden lw motsvarar hogpassfiltrets cut-off- 02
vaglangd A;. Denna mangd ar dock inte standardiserad och maste darfor anges pa
ritningen. Den bor ligga mellan fem och tio génger A;.
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Bild 3: Lagpassfiltrerad medellinje frén den priméra profilen och medellinjen for
Ae-profiffiltret

Bild 4: Vagighetsprofil med medellinje efter hogpassfiltrering med A-profilfiltret

Utfiltrerade komponenter Utfiltrerade komponenter
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Bild 5: Overféringsparametrar for de filter som anvands fér att separera egenskaperna fér
ytjdamnhet och vagighet. Filterrespons ar Gaussian enligt EN ISO 11562: 1998

Ytjamnhetsparametrar
(ENISO 4287)

Ra - aritmetiska medelvardet for ytjamnhet: Det aritmetiska medelvardet
for de absoluta vardena av profilawikelserna (Z;) fran ytigmnhetsprofilens medellinje
(Bild 6).

Rmr(c) - profilens materialandel: Den del av en linje som vid genomskarning
av en profil, skdr igenom materialet vid en faststalld hdjd ¢ Gver medellinjen (i ym).
Uttryckt som en procentsats.

RSm - medelvdrde toppbredd: Medelvérdet for bredden av profilelementen
Xs; (tidigare S,,), horisontella och vertikala rakningsgranser ar faststéllda for denna
utvardering (Bild 8).



Rt - total hojd pa ytjamnhetsprofilen: Skillnad mellan héjden Zp pé den hogsta
toppen och djup Zv pa den djupaste dalen inom utvarderingslangden In (Bild 7).

Rzi - hogsta hojd pa ytjamnhetsprofilen: Summan av hojden p& den hégsta
profiltoppen och djupet pa den djupaste profildalen, i forhallande till medellinjen,
inom en provtagningslangd Ir;

Rz1max - maximalt ytjamnhetsdjup: Storst av de fem Rz-vardena fran de fem
proviangderna Iriinom utvarderingslangden In.

Rz - medelvérde for ytjamnhetsdjup: Medelvarde fér de fem Rz-vérdena fran
de fem provlangderna In; inom utvarderingslangden In.
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Bild 6: Aritmetiska medelvérdet for ytjigmnhet Ra
Rz, Rz, Rz; Rz, Rzs
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Bild 7: Ytjamnhetsprofilens totala hojd Rt, ytjamnhetsmedeldjup Rz och maximalt
ytjamnhetsdjup Rz7Tmax

Bild 8: Medelvérdet for sparavstandet RSm &r medelvardet for avstandet Xs; hos
profilelementen
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Bild 9: Profilens materialandelskurva avbildar profilens materialandel Rmr(c) som en
funktion av sektionshojden ¢ (Abbott-Firestone-kurvan)



Foredragna parametrar

Rz1max - maximalt ytjamnhetsdjup for ytor dar enskilda awvikelser har en
betydande inverkan pa funktionen av ytan, t.ex. tatningsytor.
Materialkomponent till profilen Rmr(c) for styrytor och tatningsytor som rér
sig mot varandra.

Medelvarde for ytjiamnhetsdjup Rz som regel for alla andra ytor.

Det aritmetiska medelvdrdet for ytjamnhet Ra paverkas knappast av individuella
toppar eller dalar, eftersom det ar medelvardet for hela profilen. Det ar dérfor endast
av mindre betydelse.

Installningar for ytjamnhetsmatning
(EN 1SO 4288)

Periodiska Maétningsvillkor enligt

eereipdiidictiey profiler EN IS0 4288 och EN 1O 3274

Ipets  Maximal matspetsradie
Ir Provtagningslangd

Honing, slipning, Sf\/;;\::r']ngg’ In Utvarderingsléangd
|dppning, gnistning hyvling’ It Totalldngd
(utvérderingslangd plus
start- och stoppstrécka)
Rt, Rz Ra RSm Ipets A= Ir In It
gm pm mm pm mm mm mm

>0.025..0.1 >0.006..0.02  >0.013..0.04 2 0.08 0.4 0.48
>0.1..05 >0.02..0.1 >0.04..0.13 2 025 125 1.5

>05..10 >0.1..2 >0.13..04 2* 0.8 4 438
>10..50 >2..10 >04..13 5 2.5 12,5 15
>50...200 >10...80 >13.4 10 8 40 48

* Nér Rz > 3 pm eller Ra > 0,5 pm matspetsradie (re) = 5 pm kan anvéndas.

Dessutom ar méatpunktens hogsta hojd Ax och cut-off-vaglangden A, for
lagpassfiltret standardiserade. Dessa vérden ér dock forinstallda i ytjamnhetsmatare.

Praktiskt tips 1: Om ytan inte ar tillrdcklig ldng for den Gnskade
utvérderingsldngden It, maste antalet referensléngder minskas och registreras pa
ritningen.

Praktiskt tips 2: Om det fortfarande inte finns tillrdckligt med utrymme méts,
i stallet for Rt eller Rz, den totala hojden for den primara profilen Pt dver den
tillgangliga léngden. Det &r dock definierat pa den primdra profilen pa samma sétt
som Rt och det uppmatta vérdet ar alltid storre.



Utvardering av ytjamnhetsmatningar
(EN 1SO 4288)

Métvdrden for ytjdmnhet, sérskilt de vertikala parametrarna Rt, Rz, Rz1max och
Ra, varierar inom det ungefarliga intervallet -20% till +30%. En enstaka matning
kan darfor inte ge en fullstandig bild av dverensstimmelsen med de toleranssatta
parametrarna. | EN 1SO 4288, bilaga a, ar foljande forfarande foreskrivet:

Regel for maxvarde

Alla ytiamnhetsparametrar med suffixet max representerar det hogsta medelvérdet
som uppmatts inom fem provtagningslangder. Métning bor géras pa atminstone
tre positioner pa ytan, dar de storsta vardena kan forvantas, utan att granserna
Gverskrids pa nagon av positionerna.

16%-regeln

Alla ytjamnhetsparametrar utan maxsuffixet representerar medelvardet som métts

inom fem provtagningslangder:

16% av de uppmatta vardena far Gverstiga gransen, genom steg-for-steg-metoden:

1. Om det forsta uppmatta vardet ar under 70% av gransvardet, ar detta godkant.

2.0m detta misslyckas, ska ytterligare tva métningar pa andra punkter pa ytan
goras, och om alla tre matvardena ligger under gransen, ar de godkanda.

3. 0m detta misslyckas, ska ytterligare nio métningar pa andra punkter pa ytan
goras, och om sammanlagt hogst tva matvéarden overskrider grénsen, ar detta
godkant.

Ritningssymboler
(ENISO 1302)

\/ Grundsymbol

/ Materialawerkning ¢ Produktionsprocess (t.ex. svarvning,
erfordras slipning, forkromning)

Ytjamnhetvérde erfordras
Andra ytrelaterade krav

oo

. d Symbol som definierar riktningen for
Q/ s 9 bearbetningsplaceringen
e tilldten

e Bearbetningsomrade (i mm)

Samma ytstruktur ~ x Bokstav for férenklad referens om
for alla ytor utrymmet dr begrénsat

Uppifter pa symbolen (ovansida)
§ g d Symboler som definierar riktningen for .
bearbetningsplaceringen (lge d, botten)
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Forklaring

Ingen materialavidgsningsprocess ar tillaten,
regeloverforingskarakteristik, R-profil, 16%-regeln, medelvarde
for ytigmnhetsdjup 5 pm (6vre grans)

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, regel for maxvarde, maximalt genomsnittligt
ytidmnhetsdjup 3 pm (6vre gréns), bearbetningsgrans 0,2 mm

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, utvarderingslangden bestar av 3 provtagningslangder,
16%-regeln, genomsnittligt ytjigmnhetsdjup 4 pm (6vre grans),
ytspar koncentriska

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, 16%-regeln, genomsnittligt ytjamnhetsdjup 5 pm,
atritmetiskt genomsnittligt ytjamnhetsvarde 1 pm (Gvre gréns)

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, 16%-regeln, genomsnittligt ytjamnhetsdjup mellan 1 um
(nedre grans) och 3 pm (Gvre grdns)

Process for materialaviagsnande, regeloverféringskarakteristik for
s, inget cfilter, P-profil, spérlangd ar lika med arbetsstyckets
l&ngd, 16%-regeln, totalhdjd for primarprofilen 25 um (6vre
grans)

Process for materialavlagsnande, filteregenskaper 0,8 (Ao) - 25
(At = Iw) mm, W-profil, utvérderingslangden bestar av

5 provtagningsléngder In= 5*lw= 125 mm, 16%-regeln, total
hojd av profilen 10 pm (Gvre grans)

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, 16%-regeln, totalhdjd for ytigmnhetsprofilen 1 pm (6vre
grans), materialandel for profilen 90% inom sektionshajden

¢ = 0,3 pm (undre grans)

Process for materialavlagsnande, regeloverforingskarakteristik,
R-profil, medelvérde for sparbredden mellan 0,1 mm (nedre
grans) och 0,3 mm (6vre gréns)

Forklaring av betydelsen (hdger) av forenklad referens (till
vanster), ndr utrymmet ar otillrdckligt for en fullstandig definition.
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