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IS0 8062: 1994(F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre inter-es& par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale IS0 8062 a ete elaboree par le comite technique 
lSO/TC 3, Ajustements. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 8062:1984), dont elle constitue une revision technique. 

Les annexes A, B et C de la presente Norme internationale sont donnees 
uniquement a titre d’information. 
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Introduction 

La presente Norme internationale se rapporte a un systeme de tolerances 
et de surepaisseurs d’usinage pour les pieces moulees en metal et leurs 
alliages. 

La tolerance specifiee pour une piece moulee peut determiner la methode 
de moulage. II est done recommande, avant que le dessin ne soit trace 
definitivement ou la commande pas&e, que le client coop&e avec la 
fonderie pour convenir 

a) du trace de piece propose et de la precision demandee; 

b) des exigences d’usinage; 

c) de la methode de moulage; 

d) du nombre de pieces moulees a realiser; 

e) de I’outillage de fonderie necessaire; 

f) des exigences speciales concernant, par exemple, les systemes de 
reference, les tolerances dimensionnelles individuelles, les tolerances 
geometriques, les tolerances de rayons de raccordement et les sur- 
epaisseurs d’usinage individuelles; 

g) de toute autre norme plus appropriee pour la piece. 

NOTE 1 II convient d’effectuer des recherches suppl6mentaires pour le mou- 
lage en moule m&allique permanent (gravit6 et basse pression), la coulke sous 
pression et le moulage de prkision. 

La precision dimensionnelle d’une piece moulee &ant fonction des fac- 
teurs de production, les classes de tolerance realisables selon les metho- 
des et les metaux sont donnees dans I’annexe A pour 

a) la production en grandes series et de masse, ou la conception, le re- 
glage et la maintenance de I’outillage rendent possible des tolerances 
serrees; 

b) la production en petites series et unitaire. 

Des informations sur les classes typiques de surepaisseurs d’usinage 
specifiees sont donnees dans l’annexe B. 

. . . 
III 
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NORME INTERNATIONALE 0 IS0 IS0 8062: 1994(F) 

i&es moukes - Systhme de tolhrances 
imensionnelles et surbpaisseurs d’usinage 

1 Domaine d’application 

La presente Norme internationale definit un systeme 
de tolerances et de surepaisseurs d’usinage speci- 
frees pour les pieces moulees. Elle est applicable aux 
dimensions des pieces moulees en metal et leurs al- 
liages, realisees par les differents procedes de mou- 
lage existants [mais voir aussi I’introduction g) et 
l’article 51. 

La presente Norme internationale est applicable aussi 
bien aux tolerances g&Wales et/au aux surepaisseurs 
d’usinage specifiees donnees sur le dessin qu’aux 
tolerances individuelles et/au surepaisseurs d’usinage 
specifiees, p&i&es 8 la suite d’une tote particuliere 
(voir article 11). 

Le systeme defini est applicable quand le fondeur 
fournit les modeles ou I’outillage ou accepte la res- 
ponsabilite de le verifier. 

2 RbfQrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la reference qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour la presente 
Norme internationale. Au moment de la publication, 
les editions indiquees etaient en vigueur. Toute 
norme est sujette 8 revision et les parties prenantes 
des accords fond& sur la presente Norme internatio- 
nale sont invitees a rechercher la possibilite d’appli- 
quer les editions les plus recentes des normes 
indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de I’ISO 
possedent le registre des Normes internationales en 
vigueur a un moment donne. 

IS0 286-l :1988, Syst&me IS0 de tolbances et 
d’ajustements - Partie 1: Base des tokances, 
&arts et ajustements. 

IS0 1302: 1992, Dessins techniques - Indication des 
&tats de surface. 

3 Dbfinitions 

Pour les besoins de la presente Norme internationale, 
les definitions suivantes s’appliquent. 

3.1 tote de base: Dimension d’une piece moulee 
brute avant usinage (voir figure 1) comprenant la sur- 
epaisseur d’usinage necessaire (voir figure 2). 

Cotedebasepiece brute 1 

Figure 1 - Indications de dessin (voir article 4) 
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IS0 8062: 1994(F) Q IS0 

Limite maximale de dimension 

Figure 2 - bimites de tolbrances 

3.2 tolbrance dimensionnelle: [Voir IS0 28641. 

3.3 surhpaisseur d’usinage sp&#ibe, RMA: SW 
les pieces brutes moulees, surepaisseur de mat&e 
qui doit permettre de supprimer par usinage ulterieur 
les effets de moulage sur la surface, et d’obtenir ainsi 
I’etat de surface desire et la precision dimensionnelle 
necessaire. 

Pour les pieces cylindriques ou usinees des deux co- 
tes, la RMA est prise en compte deux fois (voir figu- 
res 5 et 6). 

3.4 variation: Deplacement relatif des surfaces 
d’une piece moulee dQ aux imprecisions des diffe- 
rentes parties constituant le moule (voir figure3). 

3.5 angle de dkpouille (dbpouille): Pente supple- 
mentaire sur les elements de forme (notamment sur 
les surfaces enveloppes) necessaire pour faciliter le 
demoulage de la piece (du moule, de la coquille ou 
du modele) ou la separation des parties d’un moule 
permanent. 

4 Cotation 

Sauf pour la cotation de 1’6paisseur d’une paroi (qui 
peut Qtre definie par une chalne de deux totes), il faut 
eviter la cotation en chafne. 

5 Classes de tokrances 

II existe 16 classes de tolerances des pieces moulees, 
designees CT1 a CT1 6 (voir tableau 1). 

Les totes pour lesquelles les tolerances g&Wales ne 
sont pas appropriees doivent se voir attribuer des to- 
lerances individuelles. 

En attendant d’avoir une opinion definitive sur les va- 
leurs des tolerances (dimensionnelles) pour les pieces 
moulees obtenues par moulage en moule metallique 
permanent (gravite et basse pression), par coulee 
sous pression et par moulage de precision, d’autres 
normes de tolerances dimensionnelles plus appro- 
prices, par exemple des normes nationales, pourront 
etre utilisees pour ces procedes particuliers. 

Variation maximale Variation maximale s e * a< 
I 

I I 

‘W -- 

1 I 
Variation maximale 

I I 

Limite minimdLe de dimension 

Limite maximale de dimension 

Figure 3 - Variation maximale 
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0 IS0 IS0 8062: 1994tF) 

6 Variation 

Sauf convention contraire, la variation doit se situer 
dans les limites indiqkes dans le tableau 1 (voir 
figure3). Lorsqu’il importe de rkduire encore la valeur 
de la variation, la valeur maximale doit Btre indiquee 
sur le dessin (voir 11 .l ). 

7 gpaisseur de paroi 

Sauf convention contraire, la to&rante d’bpaisseur de 

Indication SW Le dessin 

Dcipouille + 

Depouille - 

Depouille * 

paroi des classes CT1 8 CT1 5 doit &re d’une unit6 
plus 6lev6e que la tol&ance g&Wale pour les autres 
totes; par exemple, si la tol&ance g&&ale sur le 
dessin est de CTIO, la tolerance sur Mpaisseur de 
paroi doit Btre de CT1 1. 

8 l%ments de dkpouille 

Lorsque le trace requiert un Mment conique (par 
exemple un Mment avec un angle de d6pouille), la 
tolhrance doit s’appliquer symhriquement le long de 
la surface (voir figure4). 

InterprHation 

Cotedebase 

Cotedebase 
1 1 

1 I 
CT/2 CT/2 e I 

a) 

Figure 4 - Zone de tolhrance sur les Mments de dhpouille 
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IS0 8062:1994( F) 0 IS0 

Le dessin doit generalement specifier si la depouille 
se compte en plus, en moins, ou en plus et en moins, 
par exemple 

depouille +, figure 4 a) 

depouille -, figure 4 b) 

depouille +, figure 4 c) 

Les depouilles des surfaces particulieres, presentees 
differemment de la disposition g&Wale des de- 
pouilles du dessin, doivent etre indiquees separement 

a la surface, par exemple + 4 . 

Pour les dimensions usinees, ((depouille +)I s’appli- 
quera quelle que soit la specification generale du 
dessin pour les depouilles, afin que les dimensions 
finales puissent Qtre respectees. 

9 Position de la zone de tokrance 

Sauf convention contraire, la zone de tolerance doit 
etre repartie symetriquement par rapport a la tote de 
base, c’est-a-dire une moitie du c&e positif et une 
moitie du c&e negatif (voir figure 2). 

Toutefois, par accord entre le client et le fondeur pour 
des raisons specifiques, la zone de tolerance peut etre 
asymetrique. Dans ce cas, la tolerance doit etre indi- 
quee individuellement, a la suite de la tote de base. 

10 Surbpaisseurs d’usinage spkifihes, 
RMA 

10.1 Gh6ralit6s 

Sauf convention contraire, la surepaisseur d’usinage 
specifiee est valable pour toute la piece brute. On ne 
specific done qu’une seule valeur pour toutes les 
surfaces a usiner, et celle-ci doit etre choisie dans la 
fourchette dimensionnelle appropriee en fonction de 
la plus grande dimension hors tout de la piece moulee 
finie apres usinage final (voir figure 9). 

La tote maximale d’un element, brut de coulee, ne 
doit pas etre superieure a la tote definitive a laquelle 
on a ajoute la surepaisseur d’usinage specifiee et la 
tolerance totale de moulage (voir figure 2 et figures 5 
6 8) . 

Lorsque c’est le cas, la depouille doit etre consideree 
en plus, comme le montre la figure4. 

- 
CT/4 CT/4 e --c I- 

RMA _ F RMA 
I I 

R = Cote de base de la piece brute 

F = Cote de la piece finie 

RMA = Surepaisseur d’usinage specifiee 

CT = Tolerance de moulage 

Figure 5 - Usinage exthrieur d’un bossage 

R=F+ZRMA+CT/Z 
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0 IS0 IS0 8062:1994(F) 

- - 
CT/4 

RMA - ~2: 

R=F-ZRMA-CT/Z 

Figure 6 - Usinage inthrieur 

R=F 
(=F-RMA+RMA-CT/4+CT/4) 

Figure 7 - Usinage <<en escalier,, 

F RMA - 

R=F+RMA+CT/Z 

l-4 CT 

Figure 8 - Usinage d’un c&6 de Wkment 
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IS0 8062:1994(F) 0 IS0 

Plus grandedimensionhorstout L 

. Figure 9 - Plus grande dimension hors tout de 
la pike finie 

10.2 Classes de surbpaisseurs d’usinage 
spbcifibes 

II existe dix classes de surepaisseurs d’usinage spe- 
cifiees, designees de A 8 K (voir tableau 2). 

NOTE 2 Les classes recommandbes de surepaisseurs 
d’usinage spkifikes en fonction des alliages particuliers ou 
m&hodes de fabrication sont indiqubes uniquement B titre 
d’information dans le tableau B.I. 

10.3 Surfaces pr&usinhes par la fonderie 

Toutes surfaces 3 faire pre-usiner en fonderie et les 
surepaisseurs necessaires pour I’usinage final sont 8 
specifier sur le dessin, par le client, conformement a 
I’ISO 1302. 

Les surepaisseurs d’usinage necessaires pour attein- 
dre I’etat pre-usine sont de la responsabilite du fon- 
deur independamment des valeurs donnees dans le 
tableau 2. 

11 Indications sur les dessins 

11.1 Indication des tokrances de moulage 

Les tolerances de moulage doivent Qtre indiquees 
conformement a la presente Norme internationale, 
sur le dessin, de I’une des manieres suivantes: 

a) avec les informations g&Wales relatives aux to- 
lerances; 

EXEMPLE 

((Tolerances g&Wales IS0 8062 - CT12)) 

b) en cas de restriction concernant la variation (voir 
article 4); 

EXEMPLE 

((Tolkrances g&&ales IS0 8062 - CT12 - va- 
riation maximale 1,5)) 

c) en cas de tolerances individuelles i la suite de la 
tote de base. 

EXEMPLE 

((95 + 3)) ou ((200 :;)) - 

11.2 Indication des surhpaisseurs d’usinage 

Les surfaces a usiner, la valeur de surepaisseur 
d’usinage specifiee et, entre parentheses, les classes 
de surepaisseurs d’usinage specifiees doivent etre 
indiquees sur le dessin. Elles doivent etre prises en 
compte lors de la fabrication de I’outillage. 

Les surepaisseurs d’usinage specifikes doivent etre 
indiquees sur le dessin comme suit: 

a) avec les informations g&Wales relatives aux to- 
lerances et surepaisseurs d’usinage specifiees; 

EXEMPLE 

Pour une surepaisseur d’usinage specifiee de 
6 mm en classe H pour une piece moulee dont la 
plus grande dimension se situe dans la plage 
comprise entre 400 mm et 630 mm (avec une 
tolerance g&&ale sur la piece moulee IS0 8062 
- CT1 2): 

((IS0 8062 - CT12 - RMA 6 (H))) 

et/au 

b) sur une surface particuliere du dessin, s’il est ne- 
cessaire d’indiquer la surepaisseur d’usinage spe- 
cifiee (voir 10.3). 

EXEMPLE 

Voir figure 10. 

Figure 10 - Indication d’une sur6paisseur 
d’usinage spticifibe, RMA, sur une surface 

particuli&re 
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0 IS0 IS0 8062:1994(F) 

Cote de base de 
la pike brute 

au- 
dessus 

de 

n 

jusqua 
et Y  

compris 

10 

16 

IO 

16 

25 

25 40 

40 63 

63 100 

100 160 

160 250 

250 400 

400 630 

630 1 000 

1 000 1 600 

1 600 2 500 

2 500 4000 

4000 6300 

6300 10 000 

mr 

Tableau 1 - Tolhances de moulage 

Tolhnces totales de moulagel) 

m m  

1 

0,09 

&I 

0,ll 

0,12 

O,l3 

0,14 

2 3 

0,13 0,18 

0,14 02 
0,15 0,22 

0,17 0,24 

0,18 0,26 

02 0,28 

0,22 

0,24 

0,3 

0,34 

084 

Classes de tc 

4 5 

0,26 0,36 

0,28 0,38 

Of3 0,42 

0,32 0,46 

0,36 0,5 

0,4 0,56 

0,44 0,62 

0,5 0‘7 

0,56 0,78 

0,64 0,9 

1 

irances dimensionnelles, CT, des pike! 

6 17 16 19 /1.~11 

0,52 0‘74 1 I,5 2 2,8 

0,54 0,78 I,1 I,6 2,2 3 

0,58 0,82 I,2 I,7 2,4 3,2 

0,64 0,9 1,3 I,8 2,6 3,6 

0,7 1 I,4 2 2,8 4 

0,78 I,1 I,6 2,2 3,2 4,4 

0,88 I,2 I,8 2,5 3,6 5 

1 I,4 2 2,8 4 5,6 

I,1 1,6 2,2 3,2 4,4 6,2 

I,8 2,6 3,6 5 7 

I,4 2 2,8 4 6 8 

I,6 2,2 3,2 4,6 7 9 

I. 

nouMes*) 3) 

12 134) 144) 

4,2 - - 

4,4 - - 

4,6 6 8 

5 7 9 

5,6 8 IO 

6 9 11 

7 10 12 

8 11 14 

9 12 16 

10 14 18 

11 16 20 

13 18 23 

154) 164)5 

10 12 

11 14 

12 16 

14 18 

16 20 

18 22 

20 25 

22 28 

25 32 

29 37 

33 42 

38 49 

44 56 

50 64 

1) Voir article 9. 

2) Pour les epaisseurs de paroi des classes CT1 a CT1 5, on choisira la classe immediatement superieure (voir article 7) 

3) Voir article 5. 

4) Les tolerances generales CT1 3 a CT1 6 n’existent pas pour les totes inferieures a 16 mm.  Pour ces totes il faut indiquer des tolerances 
individuelles. 

5) La classe 16 n’existe que pour les epaisseurs de paroi des pieces moulees generalement specifiees en CT1 5. 
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