
 

Compte tenu du processus de fabrication choisi et des machines utilisées, une cote réelle mesurant l'une des 

dimensions d'un objet ne peut être exactement la même que celle indiquée sur le dessin de définition. Il est 

impossible de fabriquer une série d'objets identiques ayant toujours les mêmes dimensions.  

Une cote imposée sera plus facile à réaliser si celle ci varie entre deux valeurs limites:  

 

La différence entre les deux dimensions s'appelle ou (IT). Plus la précision exigée est grande, plus l' intervalle de 

tolérance doit être petit.  

 



 

 

 

2. COTATION TOLERANCEE  

2.1. Définitions  

Cote nominale :  

Ecart supérieur : ES =  

Ecart inférieur : EI =  

Notion d'arbre : Désigne une pièce contenue (minuscule)  

Notion d'alésage : Désigne une pièce contenante (majuscule)  

 

Alésage 

 

Arbre 

 



 

 

 

 

 

 Exemple :      
    ,    

     , 25±0.25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

2.2. Inscription des tolérances chiffrées  

Une cote tolérancée est inscrite à partir de la cote nominale et des deux écarts. L'intervalle de tolérance 

n'est pas forcément symétrique par rapport à la cote nominale.  

 les écarts sont inscrits dans la même unité que la cote nominale (mm)  

 placer toujours l'écart supérieur au-dessus de l'écart inférieur  

 ne pas mettre de signe lorsque l'écart est nul  

 lorsque la tolérance est répartie symétriquement par rapport à la cote nominale, ne donner 

qu'un seul écart précédé du signe ±.  

Compléter l'exercice suivant  

Cote nominale  CN = 

Ecart supérieur  es  =  

Ecart inférieur   ei  =  

Cote maxi =       =  

Cote mini =       =  

IT  =  

 Cote nominale  CN =  

Ecart supérieur  ES =  

Ecart inférieur   EI =  

Cote maxi =     =  

Cote mini =      =  

IT =  

 

  



2.3. Inscription des tolérances du système ISO  

 
Cote nominale :   

Qualité :   

Ecart :   

++  

Tolérance h :  Tolérance H : 

Tolérance g :  Tolérance G : 

Tolérance r :   Tolérance R : 

 



 

 
3. AJUSTEMENTS NORMALISES ISO  

3.1. Désignation normalisée  

Les ajustements sont des catégories de dimensions normalisées utilisées pour les assemblages de deux 

pièces prismatiques ou cylindriques. On trouve :  
• les ajustements avec jeu  

• les ajustements avec serrage§  

• les ajustements incertains (jeu ou serrage)  

 

3.2. Systèmes d'ajustement  

3.2.1. Système à alésage normal H  

A choisir de préférence. Plus facile à mettre en œuvre. Dans ce système l'Alésage est toujours pris comme 

base et tolérancé H. Seule la dimension de l'arbre varie.  

 

3.2.2. Système à arbre normal h L'arbre est toujours pris comme base et tolérancé h. Seule la 

dimension de l'alésage varie.  

 



 

 

3.3.  Ajustement avec jeu  

La cote effective de l'alésage est toujours supérieure à la cote effective de l'arbre. Les IT ne se 

chevauchent pas.  

Jeu max = Amaxi -amini  

Jeu mini = Amini -amaxi  

IT jeu = ITA+ITa  

3.4.  Ajustement avec serrage  

La cote effective de l'arbre est toujours supérieure à la cote effective de l'alésage. Les IT ne se 

chevauchent pas.  

Serrage max = Amini -amaxi  

Serrage mini = Amaxi -amini  

IT serrage = ITA + ITa  

3.5.  Ajustement incertain L'ajustement obtenu sera soit avec jeu, soit avec serrage. Les 

IT se chevauchent.  

Serrage max = Amini -amaxi  

Jeu max = Amaxi -amini  

3.6.  Choix de l'ajustement  

Le choix dépend de la liaison à réaliser et de la précision exigée pour le guidage. Les spécifications  
doivent être suffisantes mais non surabondantes. Une trop grande précision est inutile et chère.  

Y a t il jeu ou serrage ? Les pièces sont-elles mobiles ou immobiles ? S'agit-il d'un positionnement  

ou d'un centrage ? La liaison doit-elle transmettre des efforts ? …  



 



 



 



 

  


