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COURROIES CRANTÉES (OU SYNCHRONES) 

 
On peut les considérer comme des courroies plates avec des dents. Elles fonctionnent par 
engrènement, sans glissement, comme le ferait une chaîne mais avec plus de souplesse. 
Contrairement aux autres courroies, elles supportent bien les basses vitesses et exigent une 
tension initiale plus faible. 
 
 
 
Exemple de transmission par courroie crantée : Caractéristiques : 

             
 
 
Formulaire : 
 

• Rapport de transmission : 
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             (N : fréquence de rotation) 
 

• Vitesse angulaire : 
 

� =
�.�

��
   en rad/s avec N en tr/min 

 
 

• Vitesse linéaire : 
 

� = �.�  en m/s avec R en m (mètres) et � en rad/s 

 

 

TOLÉRANCES NORMALISEES POUR AJUSTEMENTS (en micron)   
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RONDELLES D’APPUI  

Principales rondelles : 
 
Elles augmentent la surface d’appui, réduisent la pression de serrage, le marquage des pièces plus 
tendres et ne tournent pas pendant le serrage. Elles n’assurent pas un freinage efficace de la vis ou 
de l’écrou. 
 
Rondelles plates :  d’emploi usuel, elles existent en quatre séries de dimensions : étroite, normale, 
large et très large. Deux qualités : grade A (duretés 200 HV et 300 HV ; Ra 1,6 à 6,3 ; acier et acier 
inox) et grade C (duretés 100 HC ; acier). Elles peuvent être chanfreinées, brunies, zinguées, 
cadmiées, phosphatées, bichromatées… 
 
Désignation :  ISO 7089-8-200HV (série normale, grade A, d=8, dureté 200 HV) 
 
Rondelles cuvettes :  elles sont utilisées avec des vis à têtes fraisées (F…). Embouties ou usinées, 
la surface externe peut être polie et brillante. 
 
Rondelles à portée sphérique :  utilisées avec un écrou à portée sphérique, elles compensent une 
inclinaison de la vis par rapport à la face d’appui. 

 
 
 
 
 

Dimensions des rondelles : 
 

 

ÉCROUS MANŒUVRÉS PAR CLÉS  

Principaux écrous : 
 

 
 
Dimensions des écrous : 
 

 
 

Exemple de désignation :  Ecrou hexagonal ISO 4032-M12x1,75 (écrou H, d=M12, pas=1,75). 
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OUTILS DE TOURNAGE  
 

 
 

OUTIL 1  OUTIL 2  

  

OUTIL 3 OUTIL 4 

 
 

OUTIL 5 OUTIL 6 

  

OUTIL 7 OUTIL 8  

 
 
 

TABLEAU DE CHOIX DES NUMÉROS D’EMBOUTS ET CLÉS  
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