TOLERANCES


1. Rôle.

Permet à l'ouvrier de réaliser une cote approximative La cote parfaite conduisant à un long temps de fabrication donc un prix de revient élevé.    

2. Tolérances non normalisées.

Ce sont les tolérances les plus utilisées:

- Utilisées pour les surfaces de précision moyenne. 

-Les tolérances seront en dixième de mm.   

      Exemple:                          +0,2 


+0,2  écart supérieur
                                         10 -0,1



-0,1   écart inférieur
       cote nominale           

tolérance
3. Tolérances normalisées (norme  ISO ).

Utilisées lorsque 2 pièces doivent s'emboîtées parfaitement, on dit que les 2 pièces sont ajustées.     

- Utilisées pour les surfaces de grande précision.

- Les tolérances sont en micromètre soit 0,001 mm, symbole (m 


Exemple : 

ALÉSAGE



ARBRE
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H7 → H lettre majuscule   


g6 → g lettre minuscule

Dans le livre on trouve les écarts supérieurs et inférieurs qui correspondent à ces symboles pages 52 et 53



ES = + 15 µm = + 0,015mm                    
   es = - 5 µm = - 0,005mm


ø 10 H7




    ø 10 g6




EI =              0 = 0

                           ei = - 14 µm = - 0,014mm



ES et es sont les écarts supérieurs, EI et ei sont les écarts inférieurs.

4. Formules cote maxi, cote mini, cote moyenne et intervalle de tolérance (IT).

	     cote maxi             =     cote nominale + ou – écart supérieur

	     cote mini             =      cote nominale + ou – écart inférieur

	     cote moyenne     =      ( cote maxi + cote mini ) / 2

	            IT                =       cote maxi – cote mini


5. Application

Soit les cotes suivantes, dites si ce sont des cotes d'arbre (ar) ou d'alésage (al), déterminez les écarts et faites les calculs.

	cote
	ar / al
	écarts
	cote maxi
	cote mini
	cote moyenne
	IT

	10 + 0,2
	ar
	+ 0,2

- 0,2
	10,2
	9,8
	10
	0,4

	10 H7
	al
	+ 0,015

0
	10,015
	10
	10,0075
	0,015

	10 g6
	ar
	- 0,005

- 0,014
	9,995
	9,986
	9,9905
	0,009

	18 – 0,1
	al
	- 0,1

- 0,3
	17,9
	17,7
	17,8
	0,2

	22 + 0,6
	ar
	+ 0,6

- 0,3
	22,6
	21,7
	22,15
	0,9

	20 js5
	ar
	+ 0,0045

- 0,0045
	20,0045
	19,9955
	20
	0,009

	56 m6
	ar
	+ 0,030

+ 0,011
	56,030
	56,011
	56,0205
	0,019

	30 P7
	al
	- 0,014 

– 0,035
	29,986
	29,965
	29,9755
	0,021


-





- 0,3





- 0,3








