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H E " Dessin d’ensemble et de fabrication

TG

Source: Extrait de normes VSM 2018, Swissmem
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Dessin de fabrication
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E " Dessin de fabrication

TG
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Dessin de fabrication / de détail
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HE =~ Dessin d’ensemb

TG

Contenu:

assemblage de pieces
nomenclature (BOM)
indications d’assemblage
ajustements principaux
cotes d’encombrement
position/mouvements
éclaté

Utilisation:

réalisation d’études
documentation produit
Montage

SAV

\

le / d’assemblage

Monfage colle

Roue robot mobile

\Longeur des cables = 300mm
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H = ” Anatomie d’un dessin technique

TG

Vue de droite

F

4

Circulation pneumatique (rotation CCW)

Vue supplémentaire
(pneumatique)

Vue isométrique
en coupe

Vue de face

(coupe)

Vue de gauche

A
i

Vue de dessus
(demi-coupe)

Liste de pieces (BOM)

Cadre, marges et reperes

Cartouche




HE" Projections

TG

Source: CMO
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arriére dessus

droite
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gauche \\\\

dessous

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
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VD e o
H E Comment choisir les vues ?

TG ;

- A-A
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H E " Choix des vues

TG

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
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HE " Choix des vues
IG

e @ |
oo

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan ~~ UPMeca — Dessin techn ique




H E " Choix des vues

TG

40

T | [O==o

\ épaisseur =3 mm

méplat £
y /@ﬁfﬁ J'@

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan UPMeca — Dessin technique M. Surgot



VD ® N\ [ [ [ ] [ N
H E Pieces voisines / positions extremes

TG
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Source: Extrait de normes VSM 2018, Swissmem
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VvD
HE = surfaces planes sur un arbre

TG

méplat

s 1
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Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
Extrait de normes VSM 2018, Swissmem
Guide du dessinateur industriel, André Chevalier, Hachette UPMeca — Dessin technique M. Surgot 17



HE "~ vuesinterrompues

TG

e économiser de la place
montrer les détails importants

Il

Fig. 48/3
 ——
g -
Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan UPMeca — Dessin technique M. Surgot 18
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HE " Vue de détail / agrandissement

TG

 Montrer détails invisible a I'échelle générale

 Spécifier I'échelle

19



HE" Coupes
TG

objet initial

plan de coupe

partie a

~ CONServer

A VUe en coupe Vue non coupée
] lettres indiquant
egard d H
) i - A-A — e plande coupe
de coupe
fieches 210 Lot
: indiquant ]
t - SR
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de lecture Z///- I -
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Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan Upmeca_Dess'”teChﬁ“e M. Surgot £0



HE" Coupes
TG

* Hachures semblables pour une méme piece

Bl

.{P..
DASNNS
\

regle : les difiérentes coupes d’'une méme piéce
doivent avoir les mémes hachures (méme
motif, inclinaison...)

ensemble
en coupe




HE" Coupes
TG

A Ne jamais couper
pcs révolution pleines (axes, billes, arbres, etc.)

UPMeca - Dessin technique



HE" Coupes
TG

A Ne jamais couper
éléments de construction

(vis, écrous, rivets, clavettes, goupilles, etc.)

bille tracé correct tracé incorrect

fracé correct . tracé incorrect

VIS |
|
| | i

%"

d
yd

%

/
/‘ / Z,
NN

]

-y J

|/ \ ) |
scrou (_!_éy

UPMeca - Dessin technique




HE" Coupes
TG

A Ne jamais couper
Segments d’arrét (circlips)

—] tracé correct tfracé incorrect
A-A

%ﬂ

Wil "',///

> circlips

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan ~ UPMeca ~ Dessin technique




HE" Demi-coupes

TG

* |dem que pour les coupes
e Séparation — trait mixte fin

A-A

plans

de coupe
a90°

M vue

en demi-coupe

artie
a enlever

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan UPMeca — Dessin technique M. Surgot



HE " Coupe a plans paralléles

TG

\““xxffk“xx plans de coupe

paralléles

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan

dessin normalisé

1NN

\ | E A-A
»
B
N |
|

M. Surgot
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HE" Coupe a deux plans sécants
TG

* Ne pasreprésenter les discontinuités
A Correspondance des vues

T A dessin
FINGI E —— .
PTINCIPE normalisé

plan P1
de coupe \_)
sens 1

d'observation

partie a
enlever

P2 dans P1
A par rotation

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan UPMeca — Dessin technique

M. Surgot
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HE" Coupes
TG

Détails répartis régulierement rabattus sur le plan de coupe

Seulement si ambigu A
— A-A

Do

/]
AR
LN

Fig. 52/2 A

Source: Extrait de normes VSM 2018, Swissmem . UPMeca — Dessin techn ique

» 22




HE" Coupe locale ou partielle

TG

coupes locales
P A coupe
— A-A
\_ trait fin
—-
A
UPMeca - Dessin technique M. Surgot 29

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan



H E " Sections section
I G coupe

el

observation plan de coupe
—»-"1:i STEEH EEH Ee
@‘N N\\\
i | __ N i

@w N\\\
I
—
A

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan UPMeca — Dessin technique M. Surgot 30



<
v

Sections sorties

I @6

- 'D Les contours et les arétes situés en arriere du plan de coupe ne sont pas indispensables, sauf sils
C contribuent a une plus grande clarté du dessin (coupes successives).

o HL
GITI

4.1 135
fod

|
.$._._-
|

H

|

®-—L— |
.

| |

sections sorties

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan _ )
UPMeca — Dessin technique M. Surgot 31
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VvD . °
HE " Coupes & Sections — erreurs classiques

TG

Tracés corrects demandés

Tracés incorrects : erreurs typiques réalisées

%

® | B-B ® B-B

©) 13 ©) =

L @» 1,

— f—
B B
A-A @ @ @ @
> “ = -
77 A A Vo iz
T
O R = s |
172 | % RN\ %
A (7} = e =~
////// correct puinﬁllés
pour surahondants

—]
A

une section

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
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VvD . °
HE " Coupes & Sections — erreurs classiques

TG

Traces corrects demandés

Tracés incorrects : erreurs typiques réalisées

E-E

77
-////////A

v

E-E E-E
% 7
%W/ /é/m

P

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan

UPMeca — Dessin technique

M. Surgot
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HE " Hachures
TG

Surface de coupe U Surface de base (générale)

Hachures générales

9

Maheres solldes S

E———3 19882238
e [°00000009]

Matidres llqwdes L Matiéres gazeuses G

—l

Matiéres naturelles SN

7 1/ SN21

Bois massif, .
en travers des fibres

Bois massif, dans
le sens des fibres

0 N6

Béton, armé

V/// 77 A SN51

— SN54

Porcelaine

R snss

Matériau isolant

%

Méfaulx SM

Métaux ferreux

- M

Acier, allié

& 7
_E////'/////
//{////é/i S M 2

Acier, non allié

Source: Extrait de normes VSM 2018, Swissmem

1 05M3

Fonte de fer

Matériau de
remplissage

Chamotte

Isolant électrique

Matériau
d'étanchéité

Métaux non

(7

Métal léger

Y E

Métal lourd

- I SN56

| BERRsss

Matidres | plastiques SP

Désignation de
groupes de matériaux

ferreux

R SP1

Gomme,
élastomeére

SMN

m===512
Duroplast Huile
[o=6=0=5=q
R SP3 Hezeseeesg L3
=0 a0,
Matériau Graisse
thermoplastique
] s L&
Carburant
(aussi diesel)

UPMeca — Dessin technique

Désignation détaillée de

groupes de matériaux

M. Surgot

34



HE "~ Traits
TG

Trait continu fort: Contours vus, arétes visibles , limite du filetage a filets complétement formés .
sommets de filetages , fleches d’une ligne de coupe, changement de direction des lignes de coupe .
IS0 N° 01.2

Trait continu fin: traits d’intersection imaginaires lignes de cote . lignes d’attaches .

lignes repére et traits de référence . hachures . contours de sections rabattues .

fonds de filets vus . Axes courts, traits de courbures sur les piéces découpées et les piéces indus-

trielles, origine et extrémités des lignes de cote, diagonales indiquant une surface plane, encadrement de
détails, indication de détails répétitifs, lignes de projection, emplacement de laminage, traits de grilles.
B 1SO N° 01.1

Trait continu fin & main levée: limites de vues, coupes et sections, partielles ou

C interrompues, si la limite n’est pas un axe de symétrie

ou un axe @

Trait continu fin avec zigzags:

) AN—AN—AN—\—

IS0 N° 01.1

Trait interrompu fin: contours cachés, arétes cachées @
ISO N° 02.1
Trait mixte fin a un point et un tiret long: Axes @ axes et plans de symétries @, cercles primitifs des

engrenages, diamétre du cercle des trous, lignes de coupe @
G - - -

ISO N° 04.1

Trait mixte fort 3 un point et un tiret long: Indication de zones (limitées) nécessaires de traitement de sur-
face, par exemple traitement thermique, élément restreint tolérance @ position de plans de coupe @
H - - - ISO N° 04.2

Trait mixte fin & deux points et un tiret long: contours de piéces voisines @ positions extrémes de
piéces mobiles @ contours primitifs avant formage , lignes des centres de gravite.

Piéces situées en avant d’un plan de coupe, contours d’autres exécutions possibles, contours de la partie
finie d’une piéce découpée, encadrement de champs/zones particuliéres, axes optiques.
] — - — - — -  — ISO N° 05.1

Trait pointillé fort: indication des zones ou le traitement thermique n‘est pas autorisé.

Kesooossasossnaonnsannas

IS0 N° 07.2

Source: Extrait de normes VSM 2018, Swissmem
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HE " Filetages vs taraudages

TG

filetage

taraudage

UPMeca — Dessin technique M. Surgot 36



HE " Représentation des filetages & taraudages

TG

filet rond

| filet trapézoidal |

AU - 2

| filet triangulaire 1SO

i

fond de filets Lsommet des filets

en trait fin en trait fort

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
Extrait de normes VSM 2018, Swissmem

sommet des filets [ fond de filets
en trait fort en trait fin
A L
o2 5o - 3% -

el v .. __>'>__'__

Z

///'f/l///'/// / /(/)(/ l @

REEE— B \i\ \\

AN —~\\

@

traits forts traits fins
A A-A |
.-_»
e LY
—pe
Fig. 55/5

Fig. 55/1 A

UPMeca - Dessin technique



H E " Un peu de vocabulaire

TG

trou oblong

arrondi

nervure

congeé

Source: Guide des sciences et technologies industrielles, J-L Fanchon, Afnor Nathan
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VD °
HE " un peu de vocabulaire
I G chambrage fraisure conigue (90°)

trou de passage

taraudage —

avant-trou (borgne)

vis a téte cylindrique vis a téte conigue 90°

6 pans creux \. . 6 pans creux




HE = Trousde passage,

TG

4,51

Trous de passage, lamages cylindriques
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Tableau 258/1 Dimensions pour trous de passage, lamages cylindriques

Grandeur
nominale

(diamétre
de filetage)

N
oo 2

EWG’I (5,0 v

Trous de passage 3

(IS0 273)
Gamme

moyen fin
H13 H12
dp dy,
1,8 1,7
2,4 2,2
2,9 2,7
3.4 3,2
4,5 4.3
5.5 53
6,6 6,4
9 8,4
1 10,5

Vfis 3 téte cylindrique et écrous

Lamages cylindriques

Tolérances pour diamétre de lamage: HI3

hexagonaux sans embase 3)

(DIN 974-2)

d] dz d3 d.:, d5
= = = 3’5 =
- = - i 5]

= = 55 6
1 1 9 6.5 1
13 15 10 8 9
15 18 1 10 1
18 20 13 1 13
24 26 18 15 16
28 33 22 18 20

Source: Extrait de normes VSM 2018 Swissmem

Viis a téte cylindrique
(DIN 974-1) %)

fraisures, lamages

ed;
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Fig. 258/4

4.5.2

Trous de passage, fraisures coniques

Lamages avec rondelle
ds pour: rondelles SN EN 150 7092

rondelles SN EN ISO 10673 ed,,

(forme S)

d pour: rondelles SN EN IS0 7089
rondelles SN EN ISO 10673
(forme S)

d pour: rondelles élastiques DIN 6796

Fig. 259/1

Pour vis avec

- fente cruciforme (SN EN ISO 7046)
- fente (SN EN ISO 7046-1 et -2)

- six lobes internes (ISO 14581)

90°+1° 90°+1°
Ny W

L) |

—— i i

Fig. 259/21) Fig. 259/3 1)

Tableau 259/1 Dimensions pour trous de passage, fraisures coniques

Dimensions en mm

Grandeur
nominale

Ajout 2)

dﬁ d7 z
= 0,4
6 0.4
7 0,4
8 0.4
10 0.4
13 04
15 04
20 0,6
24 0,6

UPMeca - Dessin technique

de filetage)

N =
w [=2]

Smo LHE W B

—_

Trous de passage Fraisures conigues
(IS0 273)
Série Vis a téte fraisée 90°
moyenne fine avec fente cruciforme, fente et six lobes
internes
(SN EN 150 15065) 1)

dy d, d t 3)

HI3 H12 min max =

18 17 3.6 3,7 0,95

2,4 2,2 [ 4,5 1,05

29 2,7 b 5.6 1,35

3.4 3.2 6,3 6,5 1,55

4,5 4,3 9,4 9,6 2,55

55 5.3 10,4 10,65 2,58

6.6 6.4 12,6 12,85 3,13

9 8.4 173 17,55 4,28
1 10,5 20 20,3 4,65

Pour vis avec
- six pans creux (SN EN ISO 10642)

Fig. 259/4 2)

Dimensions en mm

avec six pans creux
(DIN 74-forme F) 2)

d; 1 3)

HI3 =

6,94 18

9,18 23
1,47 3
13,71 3,6
18,25 4,6
22,73 59
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