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Fig 1.1 : Les Ajustements
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Fig I1.2 : Principaux écarts (arbres)
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Fig 11.3 : Cotes et tolérances des bruts
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Fig I1.4 : Rugosité
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Fig 11.5 : Etats de surface
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Fig I1.6 : Longueurs filetées nominae
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Fig 11.7 : Rugosité de surfaces usinées




