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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 11971 a été élaborée par le comite technique ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 11, Acier moulé.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 11971:1997), dont elle constitue une
révision technique.
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Introduction

La rugosité d'une piéce moulée dépend du procédé de fabrication (moulage, meulage, parachévement, etc.),
du matériau de moulage utilisé (sable, enduit, etc.), des équipements disponibles et de I'alliage coulé.

Etant donné que les surfaces moulées ne présentent pas le méme caractére cyclique que les surfaces
usinées, il est difficile d'évaluer leur rugosité a l'aide des appareils mécaniques, optiques ou pneumatiques
classiques.

Il est donc préférable, dans ces circonstances, d'employer des comparateurs visotactiles.

De plus, pour tenir compte des irrégularités des surfaces brutes de moulage et des surfaces meulées ou
parachevées par d'autres moyens, il convient que les comparateurs aient des dimensions relativement
grandes (égales ou supérieures a 15000 mm2) afin d'étre plus fiables et de donner des résultats
reproductibles et cohérents.

Deux ensembles de comparateurs visotactiles sont d'un usage trés courant:

— SCRATA comparators for the definition of surface quality of steel castings, disponible auprés de Steel
Castings Technology International, 7 East Bank Road, Sheffield S2 3PT, United Kingdom;

— BNIF 359, Recommandation technique du Bureau de Normalisation des Industries de la Fonderie.
Caractérisation d'états de surface (desipieces) moulées (*) Utilisation des échantillons types de
110 x 160 mm, disponible auprés des Editions Techniques des Industries de la Fonderie, 44 avenue de
la Division Leclerc, 92310 Seévres, France.
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Piéces moulées en acier ou en fonte — Examen visuel de I'état
de surface

1 Domaine d'application

1.1 La présente Norme internationale spécifie les criteres d'acceptation pour le contréle de la surface des
pieces moulées en acier ou en fonte par une méthode visuelle.

1.2 Les niveaux d'acceptation utilisent les comparateurs visotactiies de référence du Bureau de
Normalisation des Industries de la Fonderie (BNIF) et ceux de la Steel Castings Research and Trade
Association (SCRATA) pour la détermination visuelle de la rugosité de surface et des discontinuités de
surface décrites ci-aprés:

— rugosité de surface;

— parachévement par coupage thermique;

— parachévement mécanique;

— inclusions non métalliques;

— porosités gazeuses;

— reprise de métal;

— discontinuités de dilatation;

— inserts métalliques.

2 Informations a la commande

Il convient que I'appel d'offre et la commande spécifient les informations suivantes:
— une indication claire, sur le dessin, des surfaces de la piece moulée a examiner;
— le nombre de piéces moulées a examiner;

— le niveau d'acceptation: on peut spécifier plus d'un niveau d'acceptation pour différentes surfaces d'une
méme piéce moulée;

— si certains types de discontinuités sont inacceptables.

3 Standards d'acceptation
L'ensemble de comparateurs SCRATA ne peut étre utilisé que pour les pieces moulées en acier.

Les catégories S1 et S2 de I'ensemble de comparateurs BNIF peuvent étre utilisées pour tous les alliages. La
catégorie S3 ne peut étre utilisée que pour les pieces moulées en acier.
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Les comparateurs BNIF et SCRATA de rugosité de surface, ainsi que I'équivalence entre les comparateurs
BNIF et SCRATA pour la rugosité de surface, le parachévement mécanique et le parachévement par coupage
thermique sont donnés dans le Tableau 1.

Le Tableau 2 liste les comparateurs SCRATA de discontinuité de surface.

Le client peut spécifier les niveaux d'acceptation pour la rugosité de surface et les discontinuités. Les
Tableaux 3 et 4 peuvent, si nécessaire, servir de guide a cet effet.

Les discontinuités de surface non couvertes par la présente Norme internationale doivent faire I'objet d'un
accord entre I'acheteur et le fabricant.

4 Détermination de la conformité
La surface a contrbler doit étre examinée sans aide optique.

Les comparateurs définissent I'état de surface le plus mauvais ou le plus rugueux pour ce niveau
d'acceptation.

5 Documentation

Si cela est demandé par l'acheteur au moment de l'appel d'offre et de la commande, le fabricant doit
conserver un enregistrement de I'examen.etffournir unjrapport!

Les enregistrements du fabricant doivent contenirce quirsuit:
— l'identification de la piéce moulée;

l'identification et la qualification de la personne qui fait e controle;
— laréférence du comparateur utilisé;

— la catégorie et le niveau de chaque surface examinée pour I'état de surface.

Tableau 1 — Comparateurs BNIF et SCRATA pour la rugosité de surface et le parachévement

Rugosité Parachévement mécanique Parachévement thermique
BNIF SCRATA BNIF SCRATA BNIF SCRATA
Fin 3/0S1 — 1/082 — — G1
A 2/0S1 — 182 — 183 G2
1/081 — 5S2 H1 283 G3
181 A1 H3 383 G5
281 A2 H4
3s1 A3 H5
451 —
5381 —
6S1 Ad
v 7351 —
Grossier 851 A5
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Tableau 2 — Comparateurs de discontinuité de surface SCRATA

Diminution < » Augmentation
Inclusions B1 B2 B4 B5
Soufflures C2 C1 C3 C4
Reprise de métal D1 D2 D3 D5
Discontinuités dues a la dilatation E3 ES
Inserts F1 F3
Soudures J1 J2 J3 J5

Tableau 3 — Niveaux d'acceptation optionnels de rugosité

Classification Comparateur de surface
Valeur nominale Valeur en dessous de

Niveau 1 3/0S12
Niveau 2 2/0S12
Niveau 3 1/0812 1812 0u A1P
Niveau 4 2S120uA2° 3S120u A3P
Niveau 5 481235812 6S1@0ou A4b
Niveau 6 7512 8512 0u A5P
@ BNIF
b SCRATA

Tableau 4 — Niveaux d'acceptation optionnels de discontinuité de surface

Comparateur de surface — Classification
Discontinuités de surface
00 0 1 2 3 4
Inclusions — — B1P B2b B4P° B5P
Soufflures — — c2b c1b c3b c4b
Reprise de métal — — — D1° D2°b D5°
Discontinuités dues a la dilatation — — — — E3P E5P
Inserts — — — — F1b F3b
Marques dues a la découpe
Thermiques — — G1P G2°b G3Pb G5°P
ou ou ou
1834a 2832 3834@
Mécaniques — — H1b H3b H4 b H5b
ou
1/0S22 1824a 58242 — — —
Soudures — — J1b J2°b J3b J5P
NOTE La classe 0 et la classe 00 sont disponibles pour des procédés de moulage particuliers.
a  BNIF
b SCRATA
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ICS 77.040.20; 77.140.80
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