Technologie les états de surfaces

Généralités :
Une surface usinée n’ est pas parfaite, un bon état de surface va permettre :

- dediminuer |’ usure et le frottement.
- d’augmenter |’ étanchéité et I’ adhérence
- d’'améliorer I’ esthétique

L’état de surface est lié a la situation dimensionnelle
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Technologie

les états de surfaces

Quelques définitions :

Larugosité: larugosité est obtenue en fonction des procédés d’ élaborations ( voir

tableau )

Les signes de fagconnage : ils indiquent le degrés de finition d’ une surface mais ne
donnent pas de valeur précise.

Lescriteres derugosité : donnent une valeur précise exprimée en micron (LL).

Rugosité obtenue en fonction des procédés d’usinage :
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Contréle viso-tactile par comparaison possible jusqu’'d 0,4 =———=

Les fonctions :
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Procédé d’élaboration :
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Signe de rugosité :
Il est conseillé de respecter les proportions du signe représenté ci-dessous :

selon
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La disposition relative des divers éléments du symbole est obligatoire :
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Dénomination des numeéros :

A :Abréviation de la fonction..

C et C’ :symbole et valeur numerique du ou des criteres choisis.
E :Abréviation du procédé d’ élaboration.

N : spécifications complémentaires.

Exemples d’inscription de spécification :

Cas simples avec exigences particuliéres :

On demande une rugosité simple de 6,4 ou de 0,4.
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Cas complexe avec exigences particulieres:

Sont spécifiés dans cette exemple :

- 1critere

- lafonction de la surface

- lemode d' usinage

- lerenvoi a des notas concernant par exemple :
La méthode de mesurage, un état de surface d’ ébauche, un procédé
intermédiaire d’ usinage, les documents a consulter ( norme d’ entreprise,
cahier des charges, etc...)
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