Communication technique

RUGOSITE

I. GENERALITE:

Lorsqu’on réalise une piece mécanique, les surfaces obtenues présentent des aspérités dues au procédé de

fabrication. La profondeur de ces aspérités, exprimée en microns, est appelée : RUGOSITE

Il existe plusieurs expressions de cette rugosité ; L'ECART MOYEN ARITHMETIQUE (RA) est I’une des
plus utilisées.

1. INDICATION D’UN ETAT DE SURFACE :

L’état de surface doit présenter un
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I’état de surface Le procédé d’obtention de la

surface est quelconque.

Surface odl I’enlévement de L’état de surface doit présenter un
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L’état de surface est le \/@_ écart moyen arithmétique Ra

Rectifié

méme pour toutes les inférieur ou égal 4 0,8 . Ra 0.8

surfaces de la piéce. La surface doit étre obligatoirement
étre obtenue par rectification.

111.POSITION DES SYMBOLES (Exemples) :

9]
o3
s
i Ra 0,8
/ Ra 3,2

N
|
|
|
|

5 Rectifié

o
€
s

Ra 0,8

DN




(335ue)
syuednod s|ong

oc

Avec

to
AL

SaLUAYe SOy
neg UEsIsay

Contraintes

ansay

R 6,3
Ry

Sans

anbadioas
lodzg

DE

(aumyuiad)
Juawalaaay

(abe)joo)
ERlIENENT

SAUBLUDD J3AR
axy Juawz)sniy

AC

anbieys
ApLE3

ES

Avec assembl. fixes

anbiweuip
ARpuey

E
U0

FF

abejews
NE FIUEISISTY

2 1 symbole (5) et valeur () numérique

du {des) critére {s) choisis
3 : abréviation du procedé d'élaboration

4 : spécifications complémentaires

1: abréviation de la fonction
[conditions de mesurage...)

Juallz|nog
S JuBLUEEoLy

FR

Avec déplacements relatifs

Juuass)h
3P JUBLIETI0N

FG

Abréviation des différentes fonctions

Fonction

Abréviation

Abréviation des procadés d'élaboration

Procéde
d'élaboration

m apIuny m abesugel g
3 »wy | § |8 Anbey | &
vonuysadns | % w aes | 8
bessind | & W pregry | B
uoisoiz-oqg | B Mmu poyy | =
abejaoung ‘D abejaen B
abewnog s 2beabuny =
abepoy | B abelad | =
u anbupuidy | B abesyy | %
m suey | & abedwerss | @
sbeyoqey | .H..m o asenbuy W
afielaly B .m = anbuaydg m
el | B shessyodospay | g
abewey | E abeusgjoipay | ‘g
) wepoiug | E sbednodsg | 2
..m g | E abeog @
abepoly | B sbeo | &
abesay | m abeyiesn =)

abessaig

Abréviation

Procédé
délabo-
ration

IV.SYMBOLISATION DE L’INDICE DE RUGOSITE :

Abréviation | dr




V. FONCTIONS ET ETATS DE SURFACE

Fonction Exemple d'application Ra
Frottement de glissement Glissiére de machines-outils 0,4
Frottement de roulement Chemin de roulement a billes 0,02
Etanchéité dynamique Portée pour joint a levre 0,3
Etanchéité statique Surface d'étanchéité glacée (sans joint) 0,1
Ajustement fixe avec contrainte Portée de roulement 0,8
Outils coupants (aréte) Outils en carbure 0,2

VI.PROCEDES D'ELABORATION ET ETATS DE SURFACE

Rugosité moyenne Arithmétique : Ra

Procédé d'obtention
50 | 25 [1255] 6.3

Moulage en sable

Moulage en cire perdue

Moulage en moule métallique

Moulage sous pression
Fraisage ARS

Fraisage carbure

Tournage ébauche

Tournage finition

Percage au foret

Alésage a l'outil

Alésage a l'alésoir

Brochage

Rectification de production

Rectification de précision

Rodage au rodoir

Polissage mécanique

Superfinition

Galetage

Remarque : Toute surface élaborée avec enléevement de copeaux présente une structure typique marquée par
I'avance d'aréte et la géométrie d'aréte.

Tournage
Feed Rate (SN




VIlI. PROCEDES PERMETTANT UNE FAIBLE RUGOSITE

RODAGE

Principe : Procédé par abrasion qui consiste a un frottement de deux piéces entre
lesquelles on place une pate abrasive

Ra obtenu : 0,02

Quantité de matiere enlevée : souvent inférieure a 0,01 mm Intégration
dans le processus : nécessite souvent une rectification préalable.

Rodoir expansible Mandrin pour rodoir expansible Machine a roder

P —

Rodoirs expansibles pour alésages traversants @ 0,6 - 70 mm

Mouvement
rotatif -

Mouvement

Les rodoirs diamant permettent Les tétes micrométriques' d'un
I'usinage de toutes les  matiéres maniement trés simple et d'une mise
Iusinage de toutes les matieres en ceuvre rapide, s'utilisent sur toutes
l'usinage de toutes les matiéres (acier | machines telles que  perceuses,
trempe, acier non trempe, carbure, | fraiseuses, tours ainsi que sur les
titane, aluminium, céramique, verre, | machines a roder.
etc ...) avec des états de surface tres
pOUSSES.

SUPERFINITION

Principe : La différence essentielle entre superfinition et rectification
porte sur le mouvement de coupe de l'abrasif. L'action trés rapide de la
meule est remplacée par celui d'une bande abrasive a mouvement
rectiligne alternatif. L'abrasif travaille a faible vitesse.

Ra obtenu : 0,02. La longueur de contact en la bande et la piece étant
importante, ce procédé améliore aussi les défauts de formes

Quantité de matiere enlevée : souvent inférieure a 0,01 mm Intégration
dans le processus : la rectification préalable n'est pas nécessaire si un
tournage fin a été réalisé.

Figure : adaptation d'un dispositif de superfinition sur tour CN =>




GALETAGE

Principe : Le galetage est un procédé d'usinage sans enlévement de matiere
qui consistant a lisser et a compacter la surface des matériaux.

Ra obtenu : 0,1

Intégration dans le processus : Est placé a la suite d'autres procédés :
usinage, rectification...

VIIl. EVACUATION DE LA RUGOSITE

PLAQUETTE D'ECHANTILLONS VISO-TACTILES

Ref. : 99ATESTO003 Rugotest 3
Classe N6 N7 N8 N9 N 10 N 11
08 16 3.2 6.3 12,5 25

& Rugosité Ra (am)
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