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Avant-propos 
L'ISO (organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale 
d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO) . L'élaboration 
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique 
créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I'ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis 
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I'ISO. Les Normes internationales sont approuvées confor- 
mément aux procédures de I'ISO qui requièrent l'approbation de 75 % au moins des 
comités membres votants. 

La Norme internationale IS0 8062 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 3, 
Ajustements. 

@ Organisation internationale de normalisation, 1984 O 

Irnorirné en Suisse 
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NORM E INTER NAT10 NALE IS0 8062-1984 (FI 

Pièces moulées - Système de tolérances dimensionnelles 

O Introduction 

La présente Norme internationale traite d'un système de tolé- 
rances pour les pièces moulées et leurs alliages. 

La tolérance spécifiée pour une pièce peut déterminer la 
méthode de moulage. II est par conséquent recommandé, 
avant aue le dessin ne soit tracé définitivement ou la com- 
mande passée, que le client coopère avec la fonderie, pour dis- 1) cuter 

a) du tracé proposé et de la précision demandée; 

b) des exigences d'usinage; 

c) de la méthode de moulage; 

d) du nombre de pièces à réaliser; 

e) de l'outillage nécessaire; 

f) de toutes les exigences particulières, par exemple systè- 
mes de référence. 

La précision dimensionnelle étant en relation avec les facteurs 
de production, les tolérances qui peuvent être réalisées avec les 
différentes méthodes et divers métaux sont données dans 
l'annexe pour 

a) les grandes séries et la fabrication, pour lesquelles la 
conception, le réglage et l'entretien de l'outillage permettent 
d'obtenir des tolérances serrées; 

b) les petites séries et les pièces unitaires. 

1 Objet et domaine d'application 

La présente Norme internationale définit un système de toléran- 
ces pour les dimensions des pièces moulées. Elle est applicable 
aux dimensions des pièces moulées en métaux ou leurs alliages 
produites par moulage en sable ou en coquille, par coulée basse 
pression, par coulée haute pression et par moulage à la cire per- 
due. 

La présente Norme internationale est applicable aussi bien aux 
tolérances générales, données sur le dessin, qu'aux tolérances 
particulières et individuelles dont l'indication suit une cote spé- 
cifique (voir chapitre 9). 

Elle est applicable si le producteur est le responsable de la réali- 
sation de l'outillage ou s'il accepte la responsabilité de le véri- 
fier. 

2 Références 

IS0  1 101, Dessins Techniques - Tolérancement géométrique 
- Tolérancement de forme, orientation, position et battement 
- Généralités, définitions, symboles, indications sur les des- 
sins. 

I SO 5459, Dessins Techniques - Tolérancement géométrique 
- Références spécifiées et systèmes de références spécifiées 
pour tolérances géométriques. 

3 Cotes nominales 

Les cotes nominales données dans la présente Norme interna- 
tionale sont celles de la pièce brute avant usinage (voir figure l) 
et, par conséquent, elles incluent les surépaisseurs d'usinage 
nécessaires (voir figure 2). 

4 Tolérances 

II y a 16 qualités de tolérances, désignées CT 1 à CT 16 (voir 
tableau 1 et figure 3). 

NOTE - Aucune valeur n'a été donnée pour les qualités CT 1 et CT 2; 
celles-ci sont réservées à des valeurs plus serrées qui pourraient être 
reprises ultérieurement. 

5 Variation 

La variation doit rester à l'intérieur de la tolérance indiquée dans 
le tableau 1. S'il s'avère important de réduire davantage cette 
valeur, cela doit être indiqué sur le dessin (voir chapitre 9) et 
doit rester à l'intérieur de la tolérance indiquée dans le 
tableau 1, ou de celle du tableau 2 qui indique des valeurs plus 
faibles (voir figure 4). Cette valeur ne doit pas être ajoutée à 
celle indiquée dans le tableau 1. 

6 Épaisseur de paroi 

Pour l'épaisseur d'une paroi, sauf convention spéciale, la qua- 
lité de tolérance pour les classes CT3 à CT15 est plus élevée 
d'une unité que celle de la tolérance générale spécifiée pour les 
autres dimensions; par exemple, si sur un dessin une tolérance 
générale de CTIO est spécifiée, la tolérance sur les épaisseurs 
de paroi sera de CT11. 

7 Tolérance sur les éléments en dépouille 

Pour les éléments en dépouille la tolérance doit être appliquée 
symétriquement le long de la surface (voir figure 5). 
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IS0  8062-1984 (F) 

8 Position de la zone de tolérance 

La zone de tolérance, sauf convention contraire, est à répartir 
symétriquement par rapport à la cote nominale, c'est-à-dire, 
avec une demi-tolérance du côté positif et une demi-tolérance 
du côté négatif (voir figure 3). Par accord entre le fournisseur et 
le client, pour des raisons particulières, la zone de tolérance 
peut être répartie asymétriquement, c'est-à-dire, avec une par- 
tie ou la totalité de la tolérance en plus ou en moins. 

9 Indication des tolérances pour pièces mou- 
lées sur les dessins 

Les tolérances selon la présente Norme internationale doivent 
être indiquées sur le dessin de la façon suivante : 

a) sous forme d'information générale se rapportant aux 
tolérances, par exemple : 

((Tolérances générales I S 0  8062-CT16», ou 

b) 
gée (voir chapitre 51, par exemple : 

si une réduction supplémentaire de la variation est exi- 

((Tolérances générales IS0 8062-CT16 variation maxi- 
male 2,5», et/ou 

ci à la suite de la cote nominale, en millimètres, par 
exemple : 

Les dimensions pour lesquelles les tolérances générales ne sont 
pas applicables doivent être assujetties de tolérances particuliè- 
res. Ces dernières peuvent être plus serrées ou plus larges que 
les tolérances générales qui s'appliqueraient normalement aux 
cotes nominales, mais les valeurs particulières devraient être 
choisies dans le tableau 1. 

Tableau 1 - Tolérances des pièces moulées 

Cote nominale Tolérance générale des pièces moulées1) 

Qualité de tolérance des pièces moulées CT 
de la pièce brute mm I mm 

6 300 10 O00 
1) Voir chapitre 8. 

4,4 6,2 9 
7,O 10 

11 

2) Voir la note du chapitre 4. 

NOTES 
1 Pour les épaisseurs de paroi des qualités CT3 à CT15, le degré de qualité immédiatement supérieur est applicable (voir chapitre 61. 
2 Pour les dimensions jusqu'à 16 mm, les tolérances générales CT 13 à CT 16 ne sont pas applicables. Pour ces dimensions, des tolérances particuliè- 
res doivent être indiquées. 

Tableau 2 - Variation 

I Variationl) I mm 
I Qualité de tolérance 

CT 

7et 8 
9 et 10 

À l'intérieur de la tolérance 
donnée dans le tableau 1 

0,7 

I I 11 à 13 1.5 I 14 à 16 2.5 
1) 
tableau 1. 

Ces valeurs ne doivent pas être ajoutées à celles données dans le 
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Cote nominale de la pièce brute 

Figure 1 - Indications sur le dessin 
(voir chapitre 3) 

Cote nominale de la pièce brute 

IS0 8062-1984 (FI 

Tolérance de 

Suriace usinée f i n i e l  

Cote nominale 

Figure 2 - Pièce avec sa surépaisseur d'usinage mon- 
trant une tolérance symétrique par rapport à la cote 

nominale 

Variation Variation 

Dimension limite maximale 

Figure 3 - Dimensions limites 

a 

NOTE - La variation doit rester à l'intérieur des limites de la dimension 
indiquées (voir chapitres 3, 4 et 5) 

Angle 

Figure 5 - Élément en dépouille 
(voir chapitre 7) 

Figure 4 - Exemples de variation 
(voir chapitre 5) 
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Annexe 

Méthode 

A.1 Le tableau 3 donne les tolérances que l'on peut norma- 
lement attendre avec les procédés de moulage. Comme il est 
noté dans le chapitre O, la précision d'un procédé de moulage 
dépend de nombreux facteurs comprenant 

ai la complexité du tracé; 

b) le type d'outillage (modèles ou coquilles); 

c i  les métaux et alliages utilisés; 

d) l'état des outillages; 

e) les méthodes de travail de la fonderie. 

Pour les grandes séries, il est possible de réaliser le réglage et 
contrôler soigneusement la position des noyaux pour atteindre 
des tolérances plus serrées que celles indiquées dans le 
tableau 3. 

Fonte à Alliages Alliages à Alliages à 
Fonte Alliages ~~~~~~ de métaux base de base de 

Acier EL? malléable de cuivre légers nickel colbalt 

A.2 Pour tes petites séries et pour les pièces unitaires, ii 
serait généralement peu réaliste et antiéconomique d'utiliser 

11à13 11à13 11à13 11à13 10à12 9à 11 

8 à 1 0  8 à 1 0  8 à 1 0  8 à 1 0  8 à 1 0  7à 9 

7 à  9 7à 9 7à 9 7à 9 7à9 6 à  8 

des modèles métalliques et de mettre en œuvre les outillages et 
les procédures de moulage nécessités par des tolérances étroi- 
tes. Des tolérances plus larges, pour cette classe de fabrication, 
sont données dans le tableau 4. 

A.3 Les tolérances du tableau 1 sont basées sur des valeurs 
collectées dans des fonderies de plusieurs pays. Ces valeurs ont 
servi à tracer une série de courbes relatives aux tolérances 
applicables aux cotes nominales, en utilisant une raison 

f l  pour les qualités CT 3 à CT 13; et 

pour les qualités CT 13 à CT 16. 

Beaucoup de dimensions d'une pièce sont affectées par la pré- 
sence d'un joint de moule ou d'un noyau requérant un élargis- 
sement de la tolérance dimensionnelle. Puisque le concepteur 
n'est pas nécessairement au courant de la conception du mou- 
lage et du noyautage qui seront utilisés, les accroissements ont 
déjà été inclus dans le tableau 1. 

Tableau 3 - Qualités de tolérances pour pièces moulées brutes produites en grandes séries (voir la note) 

I I Qualité de tolérance CT I 

Moulage en sable et 

moulage machine et le 
moulage en carapace 

I Coulée sous pression 
Moulage à la cire I perdue I 4 à 6  I I 4 à  6 I 4 à 6  1 4 à 6  I 

NOTE - Les qualités de tolérances indiquées sont celles qui peuvent être normalement tenues pour les pièces moulées produites en grandes séries et 
lorsque les facteurs de production qui influencent la précision dimensionnelle du moulage ont été complètement mis au point. 
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Tableau 4 - Qualités de tolérances pour pièces moulées brutes produites 
en petites séries ou à l'unité (voir notes) 

I I Qualité de tolérance CT 1 
Alliages Alliages 

Fonte de métaux de moulage Acier Fonte grise graphite malléable de cuivre 
Fonte à 

sphérddal 

Matériau 

I I 1 .  I I I 

Sable vert 13à 15 13à 15 I 13à15 I 13à15 1 13à 15 11 à 13 

12 à 14 11 à 13 11 à 13 11 à 13 10à 12 10 à 12 Matériau 
autodurcissa ble 

NOTES 
1 Les qualités de tolérances indiquées sont celles qui peuvent être normalement tenues pour les pièces mou- 
lées produites en petites séries ou à l'unité. 
2 Les valeurs figurant dans ce tableau s'appliquent généralement aux dimensions nominales supérieures à 
25 mm. Pour les dimensions inférieures, des tolérances plus faibles peuvent être normalement fixées, d'un point 
de vue économique et pratique, comme suit : 

a) 

b) 
c) 

cote nominale jusqu'à 10 mm : trois degrés de qualité inférieurs; 
cote nominale de 10 à 16 mm : deux degrés de qualité inférieurs; 
cote nominale de 16 à 25 mm : un degré de qualité inférieur. 
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