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LES ÉTATS DE SURFACE 
  

 

 

 
 
 

Objectifs : 
 

          - Généralités (surface d’un corps, surface nominale, spécifiée, 
 réelle et mesurée) 

  - Les défauts du premier au quatrième ordre 
          - Écart moyen arithmétique Ra 
  - Indication d’un état de surface 
  - Coût relatif d’un usinage en fonction de l’état de surface 
  - Fonctions et états de surface 

 
L’aptitude d’une pièce, a une fonction donnée, 
dépend d’un ensemble de conditions, 
notamment des caractéristiques de ses états 
de surface. 
Par exemple, la figure 1 montre que 
l’étanchéité et l’usure du joint sont 
essentiellement fonction de l’état de surface 
de l’alésage du cylindre. 

 
 

 

Un joint torique est un joint en forme 
de tore (tube courbé refermé sur lui-
même). Son utilisation peut être 
statique ou dynamique.  

http://robert.cireddu.free.fr/ITEC/
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GÉNÉRALITÉS 
 
Surface d’un corps :  c’est le lieu des points 
qui délimitent une portion de l’espace. 
La surface d’une pièce est composée d’une ou 
plusieurs surfaces élémentaires. 
Par exemple, pour la pièce (figure 2) on 
distingue : 
 
- une surface cylindrique ; 
 
- deux surfaces planes.  

 

 
Surface nominale :  c’est une surface parfaite, elle est définie géométriquement par des cotes 
nominales. Par exemple, pour la surface cylindrique : ∅ 30. 
 
Surface spécifiée :  c’est la surface géométrique affectée des tolérances de fabrication. 
 
Surface réelle :  c’est la surface qui résulte des procédés de fabrication, la figure 2 montre (en 
amplifiant les défauts) que la surface réelle diffère sensiblement de la surface nominale. 
 

Surface mesurée :  la surface mesurée est le 
résultat de l’exploration, à l’aide des 
instruments de mesure, de la surface réelle. 
Par exemple, avec l’appareil (rugosimètre) 
représenté en figure 3, il arrive que le palpeur 
ne touche pas le fond de la surface réelle. 
C’est ce qui explique, en partie, la différence 
entre la surface réelle et la surface mesurée. 
Les divers types d’instruments et les 
différentes techniques de mesure, peuvent 
donner à partir d’une même surface réelle, des 
surfaces mesurées dissemblables. C’est 
pourquoi il est nécessaire d’indiquer sur le plan 
ou sur le cahier des charges : 
 
- l’appareil de mesure choisi ; 
 
- les conditions d’exécution du contrôle. 
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Une autre méthode de contrôle consiste à 
comparer la surface à contrôler à un 
échantillon de surface correspondant à la 
valeur exigée et au procédé de fabrication 
utilisé (figure 4). 

 
 

ANALYSE D’UNE SURFACE 
 

Si l’on coupe normalement une surface par un 
plan, on obtient une courbe appelée : 
 
« profil de surface ». 
 
C’est à partir de ce profil que l’on analyse les 
différents défauts de la surface. 
On classe les défauts géométriques en quatre 
ordres de grandeur. 
 
Défauts du premier ordre :  ce sont des 
défauts de forme. Par exemple, écart de 
rectitude, écart de circularité,… 
 
Défauts du deuxième ordre :  c’est une ligne 
ondulée. Elle est caractérisée par une ligne 
enveloppe supérieure. 
La distance d’irrégularité entre deux sommets 
est comprise entre 0,5 et 2,5 mm environ.  

Remarque :  les profils représentés sont 
anamorphosés : échelles horizontales et verticales 
différentes 

 
Défauts du troisième et quatrième ordre :  ils caractérisent la rugosité de la surface. Les défauts du 
troisième ordre sont constitués par des stries ou sillons. La distance entre deux sillons est comprise 
entre 0,02 et 0,5 mm environ. 
Les défauts du quatrième ordre sont des défauts apériodiques constitués par des arrachements, 
fentes,… La distance entre deux pics de ces irrégularités est inférieure ou égale à 20 µm. 
 

PARAMÈTRES LIÉS À LA LIGNE MOYENNE 
 
- Écart moyen arithmétique du profil Ra 
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Ra est égal à la moyenne arithmétique, calculée sur la longueur de base, de la valeur absolue de 
l’ordonnée z en chaque point du profil et l’axe OX. 
 

Ra ≅ 1 n|z |+...+|z |
n  

 
- Hauteur maximale du profil Rz 
C’est la distance entre la ligne des saillies et la ligne des creux. 
 
- Hauteur maximale des saillies Rp 
C’est la distance entre la ligne des saillies et la ligne des moyennes. 
 

INDICATION D’UN ÉTAT DE SURFACE 
 

Symboles de base     Indications de l’état de surface  
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Symboles de base     Indications de l’état de surface  
 

 
 

 
* Valeurs données à titre indicatif 

 

FONCTIONS ET ÉTATS DE SURFACE 
 
- Voir page suivante. 
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* Valeurs données à titre indicatif 

** Refoulement plastique d’un matériau soumis à la pression 
 
 
 


