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Acier et Fonte 

Cuivre et alliages 

Plastiques et isolants 

Aluminium et alliages Béton 
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Exemple 
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 10. Cotation Fonctionnelle 
  

Lorsque l’on conçoit un système, on est amené à le dimensionner pour respecter les conditions de 

fonctionnement. Il faut donc indiquer les dimensions des pièces afin de les fabriquer. Le but de la 

cotation est de fournir les dimensions et formes à respecter en fonction de conditions définies. 

 

 
 

 

 

 

 

 

La cotation permet 

d’indiquer les 

dimensions d’une 

pièce de façon plus 

précise qu’un relevé à 

l’échelle. 
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La cotation est utilisée dans le dessin technique pour indiquer les dimensions indispensables d'une 
pièce pour fin de fabrication. On appelle les cotes les mesures qui indiquent les dimensions des 
formes et des détails d'une pièce. Seulement les cotes nécessaires doivent y être apportées. Le 
choix de cotes doit être fait selon l'usage prévu de la pièce à fabriquer. Il faut toujours éviter de 
répéter les cotes, ou de donner une surabondance de côtes. 

Ne pas oublier que les cotes placées sur un dessin indiquent toujours les vraies valeurs du dessin et 
non la représentation graphique à une échelle déterminée. 

10.1- Étapes à suivre 

La cotation d'un dessin comprend deux étapes fondamentales: 

- Mettre les cotes qui indiquent la grandeur des formes géométriques (cotes de grandeur). 

 

- Mettre les cotes qui situent ces formes les unes par rapport aux autres (cotes de position). 

 

10.2- Les règles de base 

- Placer les cotes entre les vues si possible. Et si possible, laissez une vue sans cotes comme la vue 
de côté ci-dessous. 
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- Placer la ligne de cote la plus faible (plus courte) plus près du contour de l'objet. Les lignes de 
cotes parallèles sont placées en ordre de grandeur, la plus longue étant à l'extérieur. 

 

- Les lignes d'attache ne doivent jamais croiser une ligne de cote, mais deux lignes d'attache 
ayant deux directions différentes peuvent se croiser entre elles. 

 

- Placer les cotes près de la vue qui montre le mieux le contour ou la forme caractéristique de 
l'objet.  

- Sur de grands dessins, les cotes peuvent être placées sur la vue (à l'intérieur de la vue) pour 
améliorer la clarté.  

- La première ligne de cotes se trouve à un minimum de 10 mm de l'objet, les autres parallèles à 
un minimum de 6mm entres elles.  
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- Les lignes d'axe sont utilisées comme lignes d'attache sans interruption pour coter le centre 
d'un cercle ou d'un arc.  

 

- Par contre, les lignes d'attache ne doivent jamais toucher le contour qu'elles cotent, on laisse 
une petite espace de 1,5mm à 2mm. Si une ligne d'attache cote un détail se situant à l'intérieur 
d'une pièce, la ligne d'attache peut alors croiser le contour externe de la pièce, s'il y a lieu, sans 
interruption pour atteindre la ligne de cote. 
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11 .Tolérances 

   

Il n’est pas possible en fabrication d’obtenir une dimension demandée par un constructeur avec 

une absolue précision. Tout au plus peut-on donner deux bornes entre lesquelles se situera la 

dimension fabriquée. Lors de la fabrication d’une série de pièces identiques, on s’aperçoit qu’il y a 

toujours une certaine dispersion de fabrication. La dimension obtenue (en usinage, par exemple) 

varie autour de la dimension nominale demandée 
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12 .Les Ajustements 

 

 

Un ajustement est un système de cotation normalisé concernant un assemblage de deux pièces 

 

12.1-Le système d’ajustement I.S.O. 

 

Système international normalisé, il permet au concepteur d’indiquer d’une façon rapide et pratique 

le type d’assemblage souhaité. 

En ce qui concerne la maintenance, l’interchangeabilité des pièces est largement améliorée. 

Du point de vue de la fabrication, les coûts sont abaissés par la diminution du nombre d’outillage et 

de moyens de contrôle. 

 

12.1.1-Le système I.S.O. utilise plusieurs paramètres: 

 

- LA DIMENSION NOMINALE 

Les dimensions nominales des pièces sont à choisir principalement dans des séries de 

dimensions standards, de façon à réduire les outils, outillages et moyens de mesure ainsi que 

les coûts de fabrication. 

Ces séries sont appelées séries Renard. On utilisera dans l’ordre de préférence les séries R10, 

R20, R40 ou en cas de besoin les valeurs entières des séries Ra10, Ra20, Ra40. 

 

- LA POSITION  

 

 c’est à dire la situation de l’intervalle de tolérance de l’arbre ou de l’alésage par rapport à la 

ligne zéro de la dimension nominale. La position est repérée par une lettre. 

 

o On repère par une lettre Majuscule, la position de l’ALESAGE par rapport à la dimension 

nominale 
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o On repère par une lettre minuscule, la position de l’ARBRE par rapport à la dimension 

nominale 

 

- LA QUALITE 

 C’est à dire la dimension de l’intervalle de tolérance.La qualité est repérée par un nombre 

 

Elle s’exprime par un nombre qui va de 1 à 16 pour les valeurs les plus courantes. La qualité est 

d’autant meilleure que le nombre qui la représente est petit. En mécanique générale, 6 et 7 

représentent des qualités très soignées, 8 et 9 des qualités moyennes,11 une qualité ordinaire 

et 13 une qualité très ordinaire 
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12.1.2-AJUSTEMENTS NORMALISES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12.1.3-Désignation et Inscription Normalisé 

 

 

E8f7 E8f7 
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Remarque: Il y a une équivalence complète entre les deux systèmes:  

H7g6 G7h6 
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12 .2- Système à ALESAGE normal H 

 

C'est le système le plus utilisé et le plus facile à mettre en oeuvre. Dans ce système l'alésage H est toujours 

pris comme base. Seule la dimension de l'arbre est à choisir. 
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12 .3 Formule Calcul 

 

Jeu mini = H mini – h Maxi 

 

Jeu Maxi= H Maxi – h mini 
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12 .2- Exemples de calcul 
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13 .Les Spécifications Géométriques 

 

Un mécanisme idéal nécessiterait des pièces s’ajustant parfaitement les unes aux autres et ainsi 

avoir des formes PARFAITES. (Plans, cylindres de révolution, etc.) 

Or nous savons que les pièces fabriquées ne sont JAMAIS PARFAITES. 

Il est donc nécessaire de définir l’ensemble des géométries réelles acceptables du point de vue 

FONCTIONNEL. 
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13.1- Écriture des spécifications 

 

 
 

13.2 -Différentes types 

 

 

 
 

13.3 -Les éléments tolérancés 

 

 
 
 

FORME ORIENTATION POSITION 
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13.4- Exemples 
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14. Tableaux 
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14.1- Définitions 

 

La surface réelle considérée doit être comprise entre 2surfaces enveloppes distantes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Battement_simple.svg?uselang=fr
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15. ETAT DE SURFACE 

 

Lorsqu’une pièce est usinée, elle présente des irrégularités, parfois visible seulement en grossissant. 

Ces défauts, pour les plus importants se sentant en passant l’ongle sur la pièce, doivent être spécifiés 

et mesurés afin de pouvoir répondre aux exigences de fonctionnement du produit. Ceci s’appelle la 

rugosité, nous allons décrire dans ce chapitre les différentes façons de les représenter sur les plans. 
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L’analyse des fonctions telles que Frottement , Glissement , Roulement , Contrainte , Etanchéité 

,Aspect , doit permettre de satisfaire des caractéristiques géométriques telles que rugosité et 

ondulation de surface.  

- a : S’il y a une seule exigence d’état de surface ( Rt 6,8 ) préciser ici sa valeur maximale en μm  
- b : S’il y a plusieurs exigences d’état de surface indiquer :  

o  la 1ère exigence à la position a  

o la 2ème exigence à la position b et ainsi de suite  

- c : Procédé de fabrication en toutes lettres ( meulé, fraisé en bout etc) 
- d : Orientation des stries de surface  
- e : Surépaisseur d’usinag sous forme numérique en mm 
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Bloc de compétence N°2-TMI_UEA-051 

Le  

 

EVALUATION  DE COMPETENCES- DESSIN TECHNIQUE 
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Liens Techniques 

 

 

https://mip2.insa-

lyon.fr/Centre%20d%27int%C3%A9ret/Cours/Fichiers/Tol%C3%A9rancement/interpr99.PDF 

https://mip2.insa-lyon.fr/Centre%20d%27int%C3%A9ret/Cours/Fichiers/Tol%C3%A9rancement/interpr99.PDF
https://mip2.insa-lyon.fr/Centre%20d%27int%C3%A9ret/Cours/Fichiers/Tol%C3%A9rancement/interpr99.PDF
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