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Introduction — Lecture d’un dessin de définition
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1- Les cotes Ch=Cm
1.1- Les cotes dont les tolérances sont indiquées « J
Cote nominale " olgr:::: 6 Cote maxi Cote mini igfgrr::g: Cote moyenne
3 a 320,05 | = 3/05 -\ 2/ 95 |=» 0, a 3
4 = 440/005 = 4,05 = 4 a 0,05 a L,fgzg
10 2 A0 | = 40, 1 a A0 = 04 |=A005
12 a A2 200 |n 42,05 |= 44,35 |= o, = A/
101 a Ap1 o2 |» 404 a 400,2 |= 0,2 |= A009
115.5 aMETIPS | M565  |n M523 | 0, 3 = 445 5
@75 275 "B e 750F (= 75 |= 00F |= 75035
@ 85.8 » 25,39 = 852 |= &5,% |= 0,4 |» 25,725

1.2- Les cotes dont les tolérances ne sont pas indiquées

Une tolérance générale est donnée pour 'ensemble de la piéce. L
tolérances plus grandes ou plus petite que la tolérance généra

~ Tolérances générales ISO 2768

__Dimension lindaire

Tableau selon

desirface g
Tolérance générale ISO 274

nerarr

oncepteur indique sur le dessin les
g qu’il a choisi.
anorme ISO 2768
Usinage mm

|Angle cassé (chantrein ou rayon)  Dimension angulaire (c3t6 le plus court)

+1

08 aTinclus >34 8 >6430 >304120 >1208400, >05a3inclus  >346 >8 =10 >10a850inclus >50 3 120 >120 & 400

P £005 |£005 #01 | s015 02 | £02 | 205 21 o1 £30° £20 | 10
. m(moyen) 201 [#01{£02| 203 205 | 202 | 205 21 21" 2% 20 | =10
| clage) 202  [+03 205 | 208  £12 | 204 | =1 22 2190 a1° £30 | 2158
| v(rslorge) = {208 1 | 215 225 | 04 | a1 a2 23 a2 1 | 230
) Cote . o s Intervalle
Cote nominale tolérancée Cote maxi Cote mini folbrance Cote moyenne
0.5 n / = // n » =
0 9] e’
R2.5 = 051005 = 955 |w 245 |= 04 a2, 5
R 6.4 = (4104 = 65 = 43 = 0,2 |= 6
R 50 w50 205 = 50, A5 |= 4955 |= 0,3 2 50
R 51 = 54%945 = 5445 |= 50 g5 |= 073 |= 51
ssmzﬁ-jgb uotatscn m&mdoc:x
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1.3- Les ajustements

dimensions nominales (en mm)
au-deld de 1 3 B 10 18 30 50 80 120 180 250 315
& tinclus) 3 5 10 18 30 50 80 120 180 250 35 400
0w ES +60 478 +98 120 #3149 +180 4220 +260 4305 +355 400 +440 <480
Et +20 +30 +40 +50 +B5 +80 #1100 |\ #7120 145 #1700 180 4210 230
£g ES 238 +50 +61 +75 B2 M2 #1330 | 159 185 4215 S0 #2685 W00
Et +14 +20 +25 +32 40 +50 +72 85«00 110 #1125 2135
HY ES +25 +30 +36 +43 +52 +62 +87 100 118 130 140 155
B [ g 0 g ¢ g 1] ] 0 1] 1] 13
7 £S -6 ~8 -G -1t =14 «17 -24 ~28 ~33 -6 ~41 45
£ ] ~20 ~24 ~28 -35 ~$2 ~5g -68 i -38 98  ~108
e es) -4 20 -5 -2 40 50 72 -85 100 110 125 -135
g -39 50 61 75 92 -fi? 159 -185 -215 240 -265 290
] 0 0 6 0 o a N 0§ 0 0 0 0 0
i/l -25 <30 -3 -43  -52 -2 -87 -100 ~115 -130 140 -155
Ko™ estt6 49 410 +12 #1538 a2+ 425 428 433 436 40 445
i [ e A = +2 +2 +3 +3 +4 +4 +4 +5
. Cote ’ . Intervalle
Cote nominale & 2 Cote maxi Cote mini Cote moyenn
tolérancée tolérance yonho
- | a 7 4 -}
@ 79.6 h Y Pooy | = 43,4 s B526 s 00970 |=F9563
/] 4 4

2- Cotation géométrique

4o 02/B|A|C
x 9 positions

Les bossages sont positionnés par rapport aux surfaces B, Aet C

o A

Nature des surfaces

Entourer la surface correcte
B
A
C

3- Etat de surface

{ Etat de surface générailRa 3,2 )

— L

*_stries d'usinage

stries n°f

hauteur strie /

Surface dont I'état de surface est le plus précis :
) largeur strie /
»Ro 03 (%@nde ffﬁ 75
largeur ondulation 1| largeur ondulation 2
4- Matériau AW, AW,

e S e
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