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Chapitre 1

Tolérances et états de surface
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1. COTES AVEC INDICATION DE TOLERANCE.
Le dessin comporte des cotes avec indication de tolé-

rance : se reporter au tableau figure 1. Le tableau donne

les écarts des ajustements les plus couramment utilisés.

2. COTES SANS INDICATION DE TOLERANCE.

La tolérance est reportée dans un nota général suivant
les directives ci-aprés de NF E 02-350 :
1¢7 cas : tolérance JS/js

exemple : JS14/js14

2¢ cas : tolérance extraite des tableaux de la norme (fig. 2).
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Chapitre 2

Cotation de fabrication
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Chapitre 3

Contraintes résiduelles
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Chapitre 4

Ablocage des piéces
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USINAGE DE MORS DOUX
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(2) CONTNUITE DE LA MATIERE
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'@SIMPLIF[ER ET REDUIRE LES PONTS DE SERRAGE
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(4) SERRAGE PALONNE
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@ EVITER LES PRESSIONS DE SERRAGE
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EXEMPLES DE REALISATION
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Chapitre 5

Machines-outils & commande
numérique
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Fig. 4:
Commande de
contournage



Fig.5: |
Désignation des axes
et sens de comptage sur le tour




Fig.6 :
Désignation des axes et sens de
comptage sur la fraiseuse
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Chapitre 6

Optimisation en chariotage
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