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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 en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 10135 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 213, Spécifications et vérification dimensionnelles
et géomeétriques des produits.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 10135:1994), dont elle constitue une
révision technique.

iv © ISO 2007 — Tous droits réservés
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Introduction

La présente Norme Internationale est une norme traitant de la documentation technique des produits (TPD)
(telle que préparée par I'ISO/TC 10), mais sert aussi de norme de spécification géométrique de produits (telle
que préparée par I'ISO/TC 213), et est a considérer comme une norme GPS de tolérances spécifiques
complémentaires de procédé (voir '|SO/TR 14638). Elle influence les maillons 1 et 2 de la chaine des normes
relatives au moulage.

Pour de plus amples informations sur la relation de la présente Norme internationale avec les autres normes
et la matrice GPS, voir 'Annexe B.

Les matériaux qui sont moulés afin de produire des piéces peuvent exister sous la forme solide, pateuse ou
liquide.

Dans la fabrication des piéces par moulage, il est reconnu qu’on doit porter une considération particuliére au
procédé de moulage et au dessin du moule, qui influence le dessin de la piéce.

Il est souvent nécessaire de modifier légerement la géométrie prévue d’'une piece afin d’éviter des
imperfections de surface (par exemple des creux dus a la contraction thermique du matériau) et afin de
pouvoir démouler la piéce. Les différents composants du moule tels que les plans de joint, les attaques, les
masselottes, les évents, 'le$) éjecteuts, \etc), Apeuvent |aussi . provoquer,/des imperfections de surface
indésirables mais nécessaires. Et ainsi, la piece moulee qui en résulte présentera des écarts par rapport a la
forme géométrique idéale. Pour maitriser ces€carts; afihd'obtenirila fonction désirée et pour étre sir que la
piece moulée peut étre reproduite en cas de remplacement du moule (par exemple en cas de rupture), il est
nécessaire que de tels écarts admissibles puissent étre indiqués et spécifiés sur les dessins techniques.

Les pieces moulées, les pieces coulees ‘et’les pieces forgées sont des’pieces fabriquées en utilisant un moule,
par exemple par soufflage, par injection,” en’-coulant ‘'ou’en ‘forgeant. Par commodité, l'utilisation du terme
«piece moulée» dans le texte de la présente Norme Internationale recouvre les piéces moulées, coulées ou
forgées.

La tolérance spécifiée pour une piéce moulée peut déterminer la méthode de moulage. Il est donc
recommandé, avant de finaliser la conception ou la commande, que le client entre en liaison avec la fonderie
pour discuter:

a) la conception proposée de la piece et la précision requise;

b) les exigences d’'usinage;

c) la méthode de moulage;

d) le nombre de piéces moulées a produire;

e) I'équipement de moulage a mettre en ceuvre;

f) le systéme de référence conformément a I''SO 5459;

g) [lalliage a mouler;

h) toutes les exigences spéciales, par exemple tolérances géométriques ou dimensionnelles particuliéres,
tolérances des rayons de raccordement, surépaisseurs d'usinage particulieres.

Bien que les figures dans la présente Norme internationale soient présentées en projection directe, elles
pourraient aussi bien étre présentées en projection indirecte.

© ISO 2007 — Tous droits réservés \
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NORME INTERNATIONALE ISO 10135:2007(F)

Spécification géométrique des produits (GPS) — Indications
sur les dessins pour piéces moulées dans la documentation
technique de produits (TPD)

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale spécifie des régles et des conventions pour les indications des exigences
des piéces moulées sur les documentations techniques des produits. Elle spécifie aussi les proportions et les
dimensions des symboles graphiques utilisés pour cette représentation.

NOTE Les figures dans la présente Norme internationale sont simplement destinées a illustrer le texte et ne

prétendent pas étre le reflet d’applications réelles. En conséquence, les figures sont simplifiées et ne sont pas tolérancées
et cotées entiérement, elles illustrent seulement les principes généraux concernés pertinents dans un domaine technique.

2 Reéférences normatives

Les documents de référence suivanis sont indispensables pour l'application du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition/citée, siapplique! Pour des références non datées, la derniére édition du
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 128-22:1999, Dessins techniques — Principes génhéraux de représentation — Partie 22: Conventions de
base et applications pour/lesitraits. de rappebde cote ettraits:de référencel

ISO 128-24:1999, Dessins techniques — Principes généraux de représentation — Partie 24: Traits utilisés
pour les dessins industriels

ISO 129-1:2004, Dessins techniques — Indication des cotes et tolérances — Partie 1: Principes généraux
ISO 406:1987, Dessins techniques — Tolérancement de dimensions linéaires et angulaires

ISO 1101:2004, Spécification géométrique des produits (GPS) — Tolérancement géomeétrique —
Tolérancement de forme, orientation, position et battement

ISO 1302:2002, Spécification géométrique des produits (GPS) — Indication des états de surface dans la
documentation technique de produits

ISO 2692:2006, Spécification géométrique des produits (GPS) — Tolérancement géométrique — Exigence au
maximum de matiere (MMR) et exigence du minimum de matiére (LMR)

ISO 5459:—1), Dessins techniques — Tolérancement géométrique — Références spécifiées et systémes de
références spécifiées pour tolérances géométriques

ISO 7083:1983, Dessins techniques — Symboles pour tolérancement géométrique — Proportions et
dimensions

ISO 8062-1:2007, Spécification géométrique des produits (GPS) — Tolérances dimensionnelles et
géométriques des pieéces moulées — Partie 1: Vocabulaire

1) A publier. (Révision de ISO 5459:1981)

© ISO 2007 — Tous droits réservés 1
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ISO 8785:1998, Spécification géométrique des produits (GPS) — Imperfections de surface — Termes,
définitions et parameétres

ISO 13715:2000, Dessins techniques — Arétes de forme non définie — Vocabulaire et indications sur les
dessins

ISO/TR 14638:1995, Spécification géométrique des produits (GPS) — Schéma directeur

ISO 14660-1:1999, Spécification géométrique des produits (GPS) — Eléments géométriques — Partie 1:
Termes généraux et définitions

ISO 14660-2:1999, Spécification géométrique des produits (GPS) — Eléments géométriques — Partie 2:
Ligne médiane extraite d'un cylindre et d'un cbne, surface médiane extraite, taille locale d'un élément extrait

ISO 81714-1:1999, Création de symboles graphiques a utiliser dans la documentation technique de
produits — Partie 1: Régles fondamentales

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'ISO 8062-1, I'|SO 14460-1 et

I''SO 14660-2 s'appliquent.

3.1
spécification générale
spécification globale

spécification qui s’applique a tous/les éléments’'concernés

3.2
spécification partielle

spécification qui s’applique a un ensemble limité d’éléments concernés

4 Lettres symboles

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les lettres symboles figurent dans le Tableau 1.

Tableau 1 — Lettres symboles

Lettre symbole Interprétation Référence
Cc Noyau 6.1
E Ejecteur 6.2
FL Bavure 6.5

FLF Sans bavure 6.5.3
G Attaque 6.2
H Marque des refroidisseurs 6.2
M Principal 6.1

PRD Direction de démoulage partiel 6.9
R Masselotte 6.2
S Coulisseau (latéral) 6.1

SMI Variation de surface 6.4
TF Dépouille ajustée 6.7.5

™ Dépouille en — 6.7.3

TMD Direction du mouvement du moule 6.8
TP Dépouille en + 6.7.3
% Event 6.2

© ISO 2007 — Tous droits réservés
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5 Conventions de traits

Les types de traits et les largeurs de traits doivent étre conformes a I'ISO 128-24:1999 (voir aussi le
Tableau 2). Les régles pour la représentation des symboles graphiques sont données dans ’Annexe A.

Tableau 2 — Traits

Représentatio_n N° c’ie type‘ d,e trait Application
du type de trait conformément a I'ISO 128-24
01.2 Ligne de joint des moules dans les vues
. 04.2 Ligne de joint des moules dans les coupes
Indication de surface délimitée
Contours initiaux avant mise en forme
—— e — — 051 Contours de la piece finie a l'intérieur des blancs
Encadrement de zones ou surfaces particulieres

6 Indications spécifiques de dessin pour les piéces moulées

6.1 Surface de joint

La surface de joint entrerdeux composants deymoule déterminant la forme de la piéce est représentée par le
symbole graphique suivant illustré’a*la Figure 1 a). L’identification des parties fixes et mobiles du moule est
réalisée en remplissant la moitié du symbole de. surface de, joint,,comme illustré a la Figure 1 b). La moitié
remplie représente la partie fixe du.moule, I'autre moitié représente’la partie mobile. Pour le détail du symbole,
voir Figure A.1.

a) b)

Figure 1 — Symboles graphiques pour les surfaces de joint

A I'extérieur et a gauche de la moitié supérieure du symbole représentant la surface de joint, on peut ajouter
une lettre symbole pour indiquer le type de surface de joint comme indiqué dans le Tableau 3 et illustré aux
Figures 2 et 3. Pour le détail du symbole, voir Figures A.1 et A.2.

Tableau 3 — Lettre symbole d'indication de surface de joint spécifique

Lettre symbole Application
C Surface de joint pour les noyaux
M Surface de joint principale des moules
S Surface de joint pour les coulisseaux

a<>
Légende

a8  Position d’'une lettre symbole d'indication de surface de joint spécifique.

Figure 2 — Position de la lettre symbole sur le symbole graphique de
surface de joint spécifique

© ISO 2007 — Tous droits réservés 3
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a) b) c)

Figure 3 — Indication de types spécifiques de surface de joint

La surface de joint doit étre indiquée dans les vues par un trait conforme au Tableau 2. Le symbole graphique
représentant la surface de joint doit étre mis de préférence a I'extérieur des contours de la piéce moulée, sur
le trait représentant la surface de joint (voir Figure 4)

A A-A
_>!
C C
A4 S | 44 |
—>i % % % %

A

Figure 4 — Exemples d’indications/de surface de joint

On peut utiliser plus d’'un symbole graphique sur-un-dessin;pour jllustrer;une surface de joint particuliere d’'une
piece.

Si c’est nécessaire, des tolérances générales pour la variation maximale et/ou pour les bavures, pour tout
élément coupé par une surface de joint, doivent étre indiquées a droite d’'un seul des symboles graphiques
utilisés pour illustrer la surface de joint réelle, voir Figures 5 et 6. Pour de plus amples informations, voir 6.4 et

6.5.
a<>b
C

a Position de la lettre symbole d'indication de surface de joint spécifique.
b  Position des exigences de variation.
¢ Position des exigences pour les bavures.

Légende

Figure 5 — Position des indications possibles sur le symbole graphique pour les surfaces de joint

S/AN\SMI £0,1
FL 0,1x0,05

Figure 6 — Exemple d’une indication de surface de joint avec le type de surface de joint, la variation et
les bavures permises

6.2 Marques dues a I'outillage

Lorsqu’il est nécessaire de spécifier la taille et les tolérances pour les écarts maximaux dus aux composants
auxiliaires du moule, par exemple les attaques, les masselottes, les évents, les éjecteurs et autres types de

4 © ISO 2007 — Tous droits réservés
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marques dues a l'outillage, elles doivent étre indiquées par le symbole graphique illustré a la Figure 7. Celui-ci
doit étre placé au dessus d'une ligne de repére (voir I'lSO 128-22), qui est reliée a une ligne de rappel avec
une fléeche pointée sur la surface, comme illustré a la Figure 8. Le type de marquage est indiqué par une lettre
symbole conformément au Tableau 4, a la suite du symbole graphique. Si la marque est d’'un autre type que
ceux listés dans le Tableau 4, son type doit étre indiqué en texte en clair au lieu d’une lettre symbole. Pour le
détail du symbole, voir Figure A.3.

Figure 7 — Symbole graphique pour les marques dues a I'outillage

&3 b ¢

a Position de lindication du type de marquage.

Position de I'indication du sens (relief ou creux) en utilisant les signes + ou —.
Position de l'indication de dimension.

Légende

Figure 8 — Indications des symboles des marques dues a I'outillage en utilisant
des lignes de repére et de référence

Tableau 4 — Lettre indiquant le type de marque spécifique due a I'outillage

Lettre symbole Type de'marque
E Marques:d'gjecteurs
G Traces des attaques
H Marque des refroidisseurs
R Traces des/masselottes
\Y Traces des évents

Un signe plus et/ou moins doit étre indiqué aprés la lettre symbole ou le texte indiquant le type de marque,
voir Figure 9. Un signe plus est utilisé si la marque due a l'outillage doit étre en relief au dessus de la surface
adjacente de la piece moulée comme illustré a la Figure 9 a). Un signe moins est utilisé si la marque due a
l'outillage doit étre en creux en dessous de la surface adjacente de la piéce moulée comme illustré a la
Figure 9 b). Le signe plus ou moins est utilisé lorsque le creux ou le relief sont permis.

&l + a G -

a) Relief au-dessus de la piéce adjacente b) Relief en creux au-dessous de la piéce adjacente

@  Hauteur de bavure.
b Relief.
¢ Creux.

Figure 9 — Exemple d’interprétation de I’exigence combinée de bavure et d’attaque

© ISO 2007 — Tous droits réservés 5
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L'écart local maximal permis de la marque due a l'outillage par rapport a la surface peut étre indiqué en
ajoutant des valeurs a la suite du signe plus et/ou moins, voir Figure 10. La valeur indiquant le relief maximal
et/ou le creux maximal permis par rapport a la surface doit toujours étre indiquée.

a V+l

Figure 10 — Exemple de symbole de marque de I’outillage

S'’il est nécessaire de spécifier la zone maximale permise, cette zone doit étre indiquée entre parenthéses a la
suite de la valeur du relief maximal et/ou du creux maximal par rapport a la surface, c’est a dire:

— comme un diametre sur la surface de la piece moulée [Figure 11 a)], par une valeur; ou,
— par deux valeurs représentant les dimensions d'un rectangle sur la surface de la piéce moulée

[Figure 11 b)], ou la premiére valeur représente la direction dans le plan du dessin et la seconde valeur
représente la direction perpendiculaire au plan du dessin.

af - 1(s3) ab - 1(2x3)

a) Comme'diameétre b) ‘Comme’'rectangle

Figure 11 — Exemples de symboles de marque d’outillage utilisés avec une spécification d’une zone
permise maximale de déflexion

Les valeurs pour bavure maximales peuvent étre specifiees "a la droite ‘du syrhbole graphique de marque
d’outillage, au-dessous de la ligne de rappel, voir 6.5et' Figure 12.

ab - 1(2x3)

/ FL 0,5x0,1

Figure 12 — Exemple d’indication d'une valeur limite permise de bavure a une marque d'éjecteur

L’'emplacement des marques dues a l'outillage sur la surface d’'une piéce moulée doit étre indiqué et tolérancé
conformément a I'ISO 1101.

6.3 Identificateur spécial pour marques d’éjecteur

Si nécessaire pour la compréhension, les marques d’éjecteur sont a indiquer d’'une maniére spécifique sur le
dessin. Le symbole graphique illustré a la Figure 13 doit étre utilisé. Pour le détail du symbole, voir Figure A.4.

\ 7

Figure 13 — Symbole graphique pour I'identification des marques d’éjecteur
Le symbole graphique spécial pour l'identification des éjecteurs peut étre utilisé en méme temps que le

symbole de marque d’outillage pour spécifier un creux ou un relief maximal permis, comme illustré a la
Figure 14.

6 © ISO 2007 — Tous droits réservés
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5x
af - 1(3)

\%

NS

Figure 14 — Exemple d’utilisation des identificateurs spéciaux de marques d’éjecteur en méme temps
que le symbole de marque d’outillage

6.4 Variation

6.4.1 Généralités

Une variation de surface peut apparaitre surlles;éléments-réels,formés par plus d’'un composant du moule, a
I'endroit ou la surface du joint coupe les e€léments. Une variation de surface peut étre générée par exemple
par une surface de joint principale, un coulisseau, un insert dans le moule, ou une surface de joint entre deux
noyaux en regard.

Des exemples de variations de surface’ dues'a ‘destvariations’dimensionnelles, linéaires ou de rotation sont
données aux Figures 15, 16 et 17, respectivement.

SMI

—

Figure 15 — Variation de surface (SMI) due a des variations dimensionnelles entre deux composants
de moule en regard

© ISO 2007 — Tous droits réservés 7
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M C2l |

@  Variation linéaire.

Figure 16 — Variation de surface due a des variations linéaires entre deux composants de moule en
regard

@  Variation de rotation.

Figure 17 — Variation de surface due a une variation en rotation entre deux composants
de moule en regard

Comme la variation est un produit indésirable d’'un procédé de moulage, il peut étre nécessaire de maitriser
son aspect en spécifiant la variation de surface maximale.

6.4.2 Variation de surface maximale permise, SMI

6.4.2.1 Généralités

S'’il est nécessaire de spécifier la variation de surface maximale permise, le symbole graphique de lettres
illustré a la Figure 18 doit étre indiqué.

SMI

Figure 18 — Symbole graphique de lettres pour la variation de surface maximale permise

8 © ISO 2007 — Tous droits réservés
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La valeur de la variation maximale permise doit étre spécifiée a I'aide d’un signe, comme indiqué dans le
Tableau 5 et illustré a la Figure 19, spécifiant la direction permise, en relation avec la partie correspondante
de I'élément pour laquelle le symbole est indiqué, voir Figures 20 et 21.

Tableau 5 — Signe pour Variation SMI

+  (plus) relief

—  (moins) creux

+  (plus ou moins) creux et/ou relief
SMI 0,2

Figure 19 — Exemple d’une indication de variation de surface maximale permise

Indication Interprétation
<01

——I—q—

SMI 0,1 | |

Figure 20 — Variation de surface{(SMI)jpermise entrée deuxccomposants du moule en regard spécifiée
avec le signe * (plus ou moins)

Indication Interprétation
SMI +0.1
<01
E—
Pas permis
a) Variation de surface permise avec le signe + (plus)
Indication Interprétation
<01

SMI -0, | |

Pas permis
b) Variation de surface permise avec le signe — (moins)

Figure 21 — Variation de surface (SMI) permise entre deux composants du moule en regard spécifiée
sur la partie supérieure du moule
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