Perthometer.
Parametros de rugosidade

Superficie Real: ¢ a parte de um corpo que o separa
do meio em que ele se encontra.(DIN 4762, SO 4287/1).

Processo de Apalpacdo por Corte: é um processo
de medigdo onde a configuragio da superficie € captada
em duas dimensdes. Uma unidade de avango movimenta
um apalpador de medi¢do com uma velocidade horizontal
constante por sobre a superficie.

Perfil efetivo: é a por¢do do perfil, apalpado durante
o processo de medigao de uma superficie. O perfil efetivo
contém os principais desvios, que so classificados em:
Forma, Ondulagéo e Rugosidade (DIN 4760).

Avaliagao: refere-se sempre ao perfil efetivo.

Comprimento de amostragem (A ou CUT-OFF)
determina o filtro a ser utilizado. Ondas inferiores ao
comprimento de amostragem A séo atribuidos ao perfil

-de rugosidade R. Ondas superiores ao comprimento de

amostragem A sdo atribuidos ao perfil de ondulagao W.,

Comprimento de medigéo unitario |, é 1/5 do compri-
mento de medi¢do |, Conforme Norma DIN 4768
é igual ao comprimento de amostragem Ag (CUT-OFF).
O comprimento de medigdo unitdrio é a referéncia para
a avaliagdo da rugosidade.

Comprimento de medigdo I, € a porgdo do perfil
apalpado que é avaliado pelo processador.

Comprimento de avango inicial I, serve para o aciona-
mento dos filtros.

Comprimento de avango final |, serve para desativar
os filtros.

Comprimento de apalpacéo |, é a distancia total per-
corrida pelo apalpador durante o processo de medigao.
Ele é a soma do comprimento de avango inicial I,,
comrpimento de medi¢do unitdrio “l," e o comprimento
de avanco final |,

Parametros de Rugosidade:
Definicdo e Determinacéo ,
DIN 4762,1SO 4287/1 e 4288

Os Parametros de Rugosidade sdo definidos, caso
néo exista indicagdo em contrdrio, para um comprimento
de Medigdo Unitdrio |, (&Comprimento de Medigéo
I £Comprimento de Amostragem A.). Os Resultados séo
apresentados como sendo o valor médio de vérios
comprimentos de medigdo unitdrios, caso contrério,
é indicada a quantidade de comprimentos de medigéo.

Linha de Referéncia & para medigdo da rugosidade
a linha média de ondulagdes do perfil efetivo gerada por
um filtro. De acordo com a norma DIN 4762, a linha de
referéncia para a avaliagdo da rugosidade é uma reta
média em um comprimento de medigao unitario.

Filtros de Perfil

DIN 4777

Filtros de Perfil — separam o perfil de rugosidade R em
porcdes de ondas longas, que irdo compor o perfil
de ondulagéo, e ondas curtas, que irdo compor o perfil
de rugosidade.
Linha Média (R). A linha média segue as ondulagdes
e desvios de forma. Ela corta o perfil de tal maneira que
a soma das areas superiores a esta € igual a soma dos
vazios inferiores a ela. Esta linha média é formada pelos
filtros RC ou M. Filtros do tipo “M" sem fase evitam
distorges de perfil tipicas, que podem ser causadas
pelos filtros ,RC' convencionais.
Fungdo Densidade indica para cada ponto do perfi,
qual serd o fator de avaliagdo que os pontos vizinhos
irdo ter na formagéo do valor médio (Curva de Gauss).
O perfil de rugosidade “R” mostra todos os desvios a
partir da linha média.

Fung&o Densidade

...
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Perthometer. Definicdes e parametros

Py Profundidade total do perfil

DIN 4771

Profundidade do perfil P, é a distancia entre retas
paralelas que limitam o perfil P dentro do comprimento
de medi¢ic i, sendo que esta deve ser a menor pos-
sfvel. O tamanho do comprimento de medi¢ao |, deve
ser indicado. )

Reta de Média corta o perfil efetivo de tal maneira que
& soma dos quadrades de todos os desvios do perfit den-
ro de comprimento de medigc |, seja a menor possivel.

Perfil P ¢ o gréfico dos desvios da reta média, dentro
do comprimento de medigéo |,.

Perfil Efetivo

Comprimento de Referéncia

e

1

Selegdo do comprimento de amostragem
(CUT-OFF) A, conforme DIN 4768, 1SO 4288

Perlis Peis Comprimento | Comprimento
Periddicos | Aperiddicos de amos- de medigio
tragem unitdrio/ total
Distancia  [R, | R, Ae lef/lra
enlre sulcos | (pm) {m} {mm;} (mmy)
Sy, (mm)
> 0,01 atd até 0,1 até 0,02 0,08 0,08/0,4
0,04
> 0,04 até >0,1alé | »0,02alé 0,25 0,25/
0,13 0,5 4,1 1,25
Il
> G,13 alé »05alé | »0,1ald 048 0,8/
0,4 10 2 4
>04alé  [>10ale | »2a6 25 2,5/
1,3 50 10 12,5
>t3aé i>50 >10 8 8/
4 40

W, Profundidade méxima de onda

DIN 4774

Profundidacde Maxima de Onda W, é a disiancia vertical
méxima entre o ponio mais baixo ¢ o mais alto defimita-
dos por duas retas equidistantes entre si, obtida dentro
do comprimento fotal de “I," sendo que esta dave ser
amenor possivel,

Perfii W (Perfil de Ondulagio) é a linha média,
gerada pefos fitros, sem os componentes da rugosidade,

I
¥

R., Ry Rugosidade média
DIN 4762, DIN 4768, ISO 4287/1

Rugosidade média R, ¢ o valor média aritmético de
todos os desvios do perfit de rugosidade da linha média
dentro do comprimento de medicdio “l,,".

Ra=1 f 'Iv 00[dx

Rugosidade média Rq (DIN 47621 E) ¢ o valor médio
quadrdtico de todos os desvios do petiit de rugosidade
"R" da refa média dentro do comprimenta de medicao ;.

Ry= %flyz(x}dx

¥ (%) = desvios do perfil de rugosidade.

0OBS: para R, utiliza-se também as denominagdes AA
& CLA, para R, & denominagdo RMS.
Linha Média
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de rugosidade

Hz: Rmax

DIN 4768

Valor de Rugosidade Unitdria Z; ¢ a distancia vertical
entre o ponto mais alto e o mais baixo do perfil (=Ry).

Rugosidade Média R, é o valor médio da rugosidade
unitdria Z; obtida em cinco comprimentos de medigao
unitarios “l,"dentro do perfil de rugosidade.

R.=Raom =1/5 (Ryr + Rgp + Raa + Ruy + Rys)

R.om cofresponde ao valor médio R, de varios compri-
mentos de medi¢do unitario conforme Norma DIN 4762.

Rugosidade Maxima Ry, € 0 maior valor de rugosidade
obtido dentre a avaliagdo de cinco comprimentos de
medigdo unitarios I,

Z, | +22(=F}max)zg | zZ, | Z,
T
-
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Rzis0s Re
ISO 4287/1, DIN 4762

Raiso & 0 valor médio aritmético das amplitudes dos cinco
picos mais elevados e os cinco vales mais profundos.

1 5 1 5
Ruso=— 2 Y +— Z Wi

5 i=1 5 i=1
Os picos e os vales sdo determinados pela reta média.
Se existirem menos que cinco picos e vales em um com-
primento de medig&o unitario ls, © valor para Rzso n@o
¢ definido.

Rc é o valor médio aritmético das amplitudes de todos
0s picos e vales

1 n 1 m
Re=— Z Yo+ — ZW
n i=1 m i=1

Rp Profundidade de Polimento, Ry, Ry
DIN 4762

Rp ¢ a distancia entre o pico mais elevado a reta média
(Profundidade de Polimento). De acordo com a definigéo
anterior, utiliza-se a designagdo Ry no lugar de R, -
Profunidade Média. Ry € entdo, conforme norma DIN
4768, o valor médio de Rp em cinco comprimentos de
medi¢ao le.
R, & a distancia entre o vale mais profundo e a reta
média. Para R, utiliza— se também a denominagéo R,
(Profile Valley Depth).
Ry ¢ a distancia vertical entre o pico mais elevado e o
vale mais profundo:
Ry =Py + Rm
De acordo com a norma DIN 4768, R, corresponde ao
valor de rugosidade unitdrio Z;, isto é, o valor Ry médio
obtido a partir de vérios
Al L]
RUnL
forme norma DIN 4762

comprimentos unitdrios, cor-

responde ao valor Ryopn-
Iw (1960) corresponde a defi-
° nigéo de R,.

r=—T1]
©

—
-1

Rugosidade Total R, con-

E
3

Contorme Norma Interna DB-N 31007 (1983)

Raz € a distancia vertical entre o 3° pico mais elevado
e o 32 vale mais profundo dentro de um comprimento de
medigao unitario "ly".

Rsz & 0 valor médio da rugosidade unitdria R, em cinco
comprimentos de medigéo unitarios "l".

1
Ra, = 5 (Raz + Raze + ... + Rags)

OBS: tanto o pico como o vale devem ultrapassar uma
grandeza vertical e horizontal minima.




M,, t, Quantidade de Material

DIN 4762, 130 4287

Quantidade de Material M (fracdo de contato t) éa
relagéo percentual entre o comprimento de contato 0
comprimento de medi¢ao “I,,” dentro do nivel de corte G

Mr:'L(LI + Lk e bily) 100 [%]
m

Nivel de corte C é a distancia entre uma linha de corte
avaliada e uma linha de referéncia selecionada. Durante
as avaliagées de t, deve-se determinar uma linha de
referéncia e a mesma deve ser indicada.

Curva da fragdo de contato (curva de ABBOTT) indica a
quantidade de material M, em relagao ao Nivel de Corte C.
* De acordo com a norma DIN 4776 deve-se preferir
a denominagdo M, a b

L.1L2 I - L?' r Linha de referéncia o
| lf ¢

Tol
Linha de interseccio

Curva de Abbott

— —

™ Quanidado de materisl 0 20 40 60 80 100%

excluidos os maiores picos e os vales mais profundos.

acima da drea de contato minima do perfil; excluidos

de rugosidade.

Rk: F‘pkaI Rvk: Mrii IIer

DIN 4776

Parametros obtidos a partir da curva de fragdo de
contato (ABOOTT) DIN 477¢ (Projeto de Norma).
Perfil do nicleo da rugosidade ¢ o perfil de rugosidade

Ry é o valor da rugosidade do nticleo do perfil
Rpk € 0 valor da rugesidade média dos picos que estio

eventuais picos exagerados.

Ry € 0 valor da rugosidade média dos vales que estio
abaixo da drea de contato do perfil; excluidos eventuais
vales excessivamente profundos.

Quantidade de material M, (%) & um pardmetro que
determina a fracao de contato minima no nicleo do perfil
de rugosidade. )

Quantidade de material My (%) & um parédmetro que
determina a maior fragdo de contato no nicleo do perfil

0 20 40 60 80 100%

[;rn: Aq, K%
DIN 4762

do perfil sequido de um vale,
1 n O pardmetro Sm pode ser comparado
Spy=res 2 Sy ao Pardmetro A, Distancia entre Vales
ni=1 conforme a norma DIN 4762 (1980)
Inclinagdo média Aq (DIN 4762) ¢ o valor médio qua-
dratico da inclinagéo do perfil dentro do comprimento de
medigao |,
T Comprimento de onda médio A,
a=l/ T f (d_:) dx (DIN476211E) ¢ o valor médio qua.
drético do comprimento de onda.

Il

R
2 —4
Ao =2n—

o

m2 mn

limite superior pré-selecionado e em seguida ultrapassa

sa o lilmite pré-selecionado.

de picos sao determinados a partir do perfil de rugosida-
de, P, e HSC podem também estar indicados como RP,
e RHSC.

de 10mm.

Pc, HSC Contagem de picos

Pec é a quantidade de picos por €m, que ultrapassa um
0 limite inferior, igualmente pré-selecionado.
OBS: para P, ulilizava-se a designagdo T1.
HSC é a quantidade de elevagdes por cm que ultrapas-

OBS: para HSC utilizava-se a designagao S,
Para tornar mais claro que 0s pardmetros de contagem

Indicagées das quantidades de picos com referéncia

Pc * * * *
HSC * * * * %
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