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profil primaire

ligne moyenne

longueur L, \\\\\\

somme des aires A

longueur de base L, ou L,

droite

= somme des aires v
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a) symbole de base  b) enlévement de ¢) enlévement de d) symboles complets pour valable pour toutes
matiere exigé (MMR) matiére interdit (NMR) indications complémentaires les surfaces
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procede, traitement

/ ou revetement
zﬁnﬂggée alésé  (en toutes lettres)

Ra 3,2

parametres d'état de
_L W surface : Ra, Rz, etc.

0,5

surépaisseur \ /sens des stries

d’'usinage en mm ou des irregularités
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Symboles pour la direction des siries

stries paralléles
au plan de projection

stries perpendiculaires
au plan de projection

|‘.
HRRNER

stries dans deux directions
croisées obliques

stries approximativement
circulaires

© =

stries approximativement
radiales




* temps comparés
de production

—
N
1
1

—
w
]

!

e e e 1
5" B it T " fraisage
~ 7 rabotage
~_/ tournage

/ percage

T i | g

O o - N
) 1 ] ]
1 T ] i

— N W s O1 O N 0
i
1

;a';;.isa'iwa..
0025 0.1 0,4 1,6 25,0
SDBCifICEl’[IOnS severe meyennes peu severe




rugosité Ra en um (0,001 mm)

Procédés

50

1,6 0.4 0,1 0,025

par usinage

oxycoupage

sclage — [

rabotage et mortaisage |
percage ——
fraisage

électroérosion

percage avec alésoir |-

alésage
tournage
brochage —
taillage (engrenages)
laser
rectification — |
rodage ——— |-
polissage

superfinition

3.2 0.8 02 | 005 | 00125

brut

sable
moule métallique
moulage
S0us pression —
a la cire perdue —
forgeage-estampage
a chaud -
laminage § . . . ;
a froid, calibrage -

extrusion

matricage

|:' cas moins fréquents




Anciennes normes:

SYMBOLES

NORMES

EXIGENCES

v
V

fraisé

Ra1,6 2,5/Rt10

150 1302-1978

Fa < 3.2 um

NE = classe de rugosité

Né correspond & Ra 0.8 pm

Procédé d’&laboration : fraisage

Param&tre de rugosité : Ra

Waleur limite supérieure : 1.8

Autre parametre de rugosite : Rt

Waleur limite supérieure : 10

Longueur de base pour la mesure du Bt @ 2.5 mm

Direction des stries : paralleles au plan de
projection.

to
n..\/?

EOS 016-1978

Fa < 1.6 um
Procédé d’élaboration @ to = tournage

Fonction de la surface : FG = frottement glissement

WV

Whi 10321-1962

La norme donne des wvaleurs limites en Ra en
fonction du nombre de triangles.

Pour 2 triangles : Ra 6.3 pm masxi

WV

DI 3141-1960

La norme donne des valeurs limites en Rt

VW

MFEO4 011-1939

La norme donne des informations non chiffrées sur
la qualité geometrique des surfaces et leur aspect.
Pour 2 triangles @ surface fagonnge, sans exigences
speciales de qualités frottantes, mais avec
exigence de correction géoméatrique
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