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IS0 296:1991 (F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comit&s membres 
de I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general 
confide aux comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre inte- 
resse par une etude a le droit de faire partie du comite technique tree 
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent kgalement aux tra- 
vaux. L’ISO collabore etroitement avec la Commission electrotechnique 
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation electrotech- 
nique. 

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

La Norme internationale IS0 296 a ete elaboree par le comite technique 
ISO/TC 39, Machines-outils. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 296:1974), dont elle constitue une revision technique. 

6 IS0 1991 
Droits de reproduction rthervth. Aucune partie de cette publication ne peut 6tre repro- 
duite ni utilis6e sous quelque forme que ce soit et par aucun pro&d& electronique ou 
mkcanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord bit de 1’6diteur. 

Organisation internationale de normalisation 
Case Postale 56 l CH-1211 Genkve 20 l Suisse 

Imprime en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 296:1991 (F) 

Machines-outils - C&es pour emmanchements d’outils A 
faible conicitk 

1 Domaine d’application 

La presente Norme internationale prescrit les cli- 
mensions des cones a faible conicite de I’ordre de 
4 O/o ou 5 %, pour emmanchements d’outils classes, 
suivant leur emploi, en trois categories, A savoir 

a) cones d’usage courant; 

b) cones plus petits; 

c) cones plus grands. 

Pour la premiere categoric, les cones retenus par 
I’ISO sont les cones Morse nos 1 ti 6, dont les di- 
mensions normalisee, en millimetres, figurent dans 
le tableau 2, et les dimensions correspondantes, en 
inches, dans le tableau 3. 

Pour les cones plus petits et plus grands, les cones 
retenus par I’ISO sont, d’une part les cones metri- 
ques 5 % noS4 et 6 et le cone Morse n”0, et d’autre 
part les cones metriques 5 % nos 80 a 200, dont les 
dimensions, en millimetres seulement, sont don- 
nees dans le tableau 2. Toutefois, il a ete admis de 
prevoir en parallele, dans la categoric des petits 
cones, les cones Brown & Sharpe nos 1 a 3, dont les 
dimensions, en inches seulement, sont donnees 
dans le tableau 3. 

En consequence, comme le fait ressortir le 
tableau 1, les cones faisant I’objet de la presente 
Norme internationale comprennent 

a) pour les usages courants, les seuls cones Morse 
nos 1 a 6; 

b) pour les dimensions au-dessous du cone Morse 
n”1, deux solutions constituees, d’une part, par 
I’ensemble des cones metriques nos4 et 6 et du 
cone Morse no0 (sans correspondance dans le 
tableau 3 des valeurs en inches), et, d’autre part, 
en variante, par l’ensemble des cones Brown & 
Sharpe nOS1 A 3 (sans correspondance dans le 
tableau 2 des valeurs en millimetres); 

c) pour les dimensions superieures au cone Morse 
n”6, les seuls cones metriques nOS80 a 200 (sans 
correspondance dans le tableau 3 des valeurs en 
inches). 

Tableau 1 - C&es 

Designation Dimensions en Dimensions en 
millim&tres inches 

Petits cones 

Cones d’usage 
courant 

Metriques nOS4 
et 6 et Morse Brown & Sharpe 

no0 n*S 1 a 3 

Morse nOS1 a 61) 

Grands cones Metriques nos 80 
a 200 

- 

- 
1) Sauf pour les filetages, les cones Morse n*s 1 a 6 
executes soit conformement aux valeurs metriques, 
soit conformement aux valeurs en inches, sont stric- 
tement interchangeables, quoique non absolument 
identiques. 

La presente Norme internationale prevoit, pour ceux 
des elements qui cornportent un filetage, deux exe- 
cutions entierement distinctes, suivant la nature de 
ces filetages, M ou UNC. 

Pour distinguer ces deux executions, il importe de 
marquer sur l’element lui-meme le symbole de file- 
tage correspondant et l/identification du type de 
cbne, comme indique aux figures de I’article 4. 

Enfin, la presente Norme internationale prevoit les 
dimensions des gorges et des alesages necessaires 
pour la conception des cones quand I’alimentation 
en liquide de coupe est requise. 
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IS0 296:1991 (F) 

2 Rbfbrence normative 

La norme suivante contient des dispositions qui, par 
suite de la reference qui en est faite, constituent des 
dispositions valables pour la presente Norme inter- 
nationale. Au moment de la publication, l’edition in- 
diquee etait en vigueur. Toute norme est sujette a 
revision et les parties prenantes des accords fond& 
sur la presente Norme internationale sont invitees 
5 rechercher la possibilite d’appliquer I’edition la 
plus recente de la norme indiquee ci-apt%. Les 
membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre 
des Normes internationales en vigueur A un moment 
donne. 

IS0 1947:1973, Sysfeme de tokrances de conicite 
pour pi&es coniques de conicit& C = I:3 A I.500 et 
de longueur 6 5 630 mm. 

3 Tolbrances de conicit 

Les tolerances d’angle de cone doivent etre celles 
donnees dans I’ISO 1947 pour la qualite AT5, en- 
tierement positives sur le cone exterieur et nega- 
tives sur le cone interieur. 

Dans le cas d’applications speciales, les tolerances 
d’angle de cone doivent etre choisies conformement 
a I’ISO 1947. 
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IS0 296:1991 (F) 

4 Dimensions 

Tolkrances de symbtrie en millim&tres 

Emmanchement avec c6ne intkrieur Emmanchement avec c8ne extbieur 

5 tenon type BI 5 tenon type BE 
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Emmanchement avec c6ne intkrieur 
5 trou taraud6 type Al 

Emmanchement avec c6ne exterieur 
5 trou taraudb type AE 
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Figure 1 
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IS0 296:1991 (F) 

Emmanchement avec cane intbrieur 8 tenon et 
alimentation en liquide de coupe type BIK 

ToI&antes de sym&ie en millim&es 
Emmanchement avec cane extkrieur ;i tenon et 

alimentation en liquide de coupe type BEK 

+ Plan de jauge hi-l 

I 

m 

1) Bouchon bentuel. 

Emmanchement avec cdne intbrieur 2 trou taraud6 Emmanchement avec cane ext6rieur 5 trou taraudb 

et alimentation en liquide de coupe type AIK et alimentation en liquide de coupe type AEK 

de jauge 

+---Plan 

,I 

80 

7-F 

de jauge 

r*>Plan deja we 

Figure 2 
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C6nes Canes Morse Canes mbtriques 
Dbsignation mbtriques 

4 6 0 1 2 3 4 5 6 80 100 120 160 200 

0,6246:12 0,59858:12 0,59941:12 0,60235:12 0,62326:12 0,63151:12 0,62565:12 

Conicit 1: 20 = 0,05 = 1: 19,212 =1:20,047 = 1: 20,02 = 1 : 19,922 = 1: 19,254 = 1 : 19,002 = 1 : 19,18 I:20 = 0,05 

= 0,05205 = 0,04988 = 0,04995 = 0,0502 = 0,05194 = 0,05263 = 0,05214 

Cane D 4 6 9,045 12,065 l7,78 23,825 31,267 44,399 63,348 80 100 120 160 200 

extkieur 2 3 3 315 5 5 6,5 6,5 8 8 10 12 16 20 

i, 1) 4,l 6,2 92 12,2 18 24,l 31,6 44,7 63,8 80,4 100,5 120,6 160,8 201 

15 21 ;a 40 56 

Y* 

- - - - - - - - - 

1) 2,9 4,4 694 994 14,6 19,8 25,9 37,6 53,9 70,2 88,4 106,6 143 179,4 

4 2) - - M6 Ml0 Ml2 Ml6 M20 M24 M30 M36 M36 M48 M48 - 

4 1) - - 691 9 14 19,l 25,2 36,5 52,4 69 87 105 141 177 

4 max. - - 6 817 13,5 18,5 24,5 35,7 51 67 85 102 138 174 

d4 max. 2,5 4 6 
I g 

14 19 25 35,7 51 67 85 102 138 174 

43 6,4 10,5 13 17 21 26 - - - - - - - - 

4 8 12,5 15 20 26 31 - - - - - - - - 

40 max. - - 8,5 13,2 17 22 30 11,5 - - - - - - 

4 max. 23 32 50 53,5 64 81 102,5 129,5 182 196 232 268 340 412 

12 max. 25 35 53 57 69 86 109 136 190 204 242 280 356 432 

4 -;, - - 56,5 62 75 94 117,5 149,5 210 220 260 300 380 460 

l4 max. - - 59,5 65,5 80 99 124 156 218 228 270 312 396 480 

17 -.;,, - - 20 29 39 51 81 - - - - - - - 

34 43 55 69 99 
Ia 

- - - 
-i,l - - 

- - - - 

41 4 5 535 82 10 - - - 11,5 - - - - - 
27 36 47 60 90 

112 
- - - - - - - - - 

P 3,3 4,2 5 618 895 - - - 10,2 - - - - - 

b h13 - - ?.9 5,2 6,3 79 11,9 15,9 19 26 32 38 50 62 

c 3) - - 0.5 815 10 13 16 19 27 24 28 32 40 48 

e max. - - 10,5 13,5 16 20 24 29 40 48 58 68 88 108 
. min. - - 16 24 24 32 40 47 - 59 70 70 92 92 

x max. - - 4 5 6 7 8 12 18 24 30 36 48 60 

r 1 12 L6 2 z5 3 4 5 5 6 8 10 - - 

t max. 2 3 4 5 5 7 9 10 16 24 30 36 48 60 

Cane 4 Hll 3 4,6 617 997 14,9 20,2 26,5 38,2 54,8 71,5 90 108,5 145,5 182,5 

intkrieur 4 min. - - 7 11,5 14 18 23 27 - 33 39 39 52 52 
19,5 24,5 32 44 63 

d7 
- - - - - - - - - 

4 min. 25 34 52 56 67 84 107 135 188 202 240 276 350 424 

l6 21 29 49 52 62 78 98 125 177 186 220 254 321 388 

22 31 41 53 83 
I9 

- - - - - - - - - 

32 41 53 67 97 
40 

- - - - - - - - - 

27 36 47 60 90 
43 

- - - - - - - - - 

g Al3 2,2 3,2 33 5,2 613 739 11,9 15,9 19 26 32 38 50 62 

h 8 12 15 19 22 27 32 38 47 52 60 70 90 110 

P 4,2 5 698 815 10,2 - - - - - - - - - 

z 4) 0,5 0,5 1 1 1 1 1 1 1 1,5 1,5 1,5 2 2 

1) D, et d ou 4, valeurs approximatives donnees 2 titre d’indication. 

(les valeurs effectives sent la resultante, a partir de la conicite et de la dimension de base D, des valeurs effectives de a et de I, ou I, respectivement.) 

2) d-j = diametre nominal du filetage: filetage metrique M 5 pas normal ou, sur specification expresse, filetage UNC (voir tableau3 pour les dimensions en inches). Dans tous les cas, 

marquer sur la piece le symbole correspondant M ou UNC. 

3) ll est pennis d’augmenter la longueur c de tournage du tenon au diametre 4, mais sans jamais depasser e. 

4) z- par rapport a la position nominale de coyncidence avec la face avant, I 7 est I’ecart maximal admissible, vers I’exterieur seulement, du plan de jauge portant la dimension de base D. 
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Dbignation Canes Brown & Sharpe C6nes Morse 
1 2 3 1 2 3 4 5 6 

0,502 : 12 0,502 : 12 0,502: 12 0,598 58 : 12 0,59941 : 12 0,602 35 : 12 0,623 26 : 12 0,63151 : 12 0,625 65 : 12 
Conicitb = 1: 23,904 = 1: 23,904 = 1 : 23,904 = 1: 20,047 = 1 : 20,02 = 1 : 19,922 = 1: 19,254 = 1: 19,002 = 1 : 19,18 

= 0,04183 = 0,04183 = 0,041 83 = 0,04988 = 0,04995 = 0,050 2 = 0,05194 = 0,05263 = 0,052 14 

CQne D 0,239 22 0,299 68 0,375 25 0,475 097 0,938 1,231 1,748 2,494 
extkieur 3132 3/32 3132 l/8 3/16 3/16 l/4 l/4 l/16 

:, 1) 0,24314 0,3036 0,37917 0,481 2 0,709 4 0,9474 1,244 1,7612 2,5103 

:* 
- - - 0,3937 0,5906 0,8268 1,1024 1,5748 2,2047 

1) 02 0,25 0,3125 0,369 0,572 
4 

0,778 1,02 1,475 2,116 
2) - - - UNC l/4 UNC 3/8 

4 
UNC l/2 UNC 5/8 UNC 5/8 UNC 1 

1) OJ8954 0,23693 0,29681 0,3534 0,5533 
4 

0,752 9 0,9908 1,4388 2,0639 
max. 11/64 7132 9132 11/32 17132 23/32 31132 1 13132 2 

d4 max. 11/64 7132 9/32 11/32 
43 

17132 23132 31/32 1 13/32 2 
- - - 0,25197 0,41338 

4 
0,51181 0,669 29 0,82677 1,02362 

- - - 0,314 96 0,49212 0,59055 0,7874 1,02362 1,22047 
40 max. - -- - 0,33464 0,51968 0,68929 0,86614 1,181 1 1,41732 
II max. 15/16 i 1 3/16 1 l/2 2 l/8 2 Q/l6 3 3/16 4 l/l6 5 3116 7 l/4 
12 max. 1 l/32 I 9/32 1 19/32 2 l/4 2 3/4 3 318 4 5/16 5 7/16 7 Q/16 
I3 -a0 004 1 3116 1 l/2 1 718 2 7/16 2 15116 3 11/16 4 5/8 5 718 8 l/4 
14 max. 1 9132 1 :9/32 1 31/32 2 Q/16 3 l/8 3 718 4 718 6 l/8 8 9/16 
l7 Jo04 

- - - 19/32 25132 1 Q/64 1 17/32 2 3 3/16 
Ia - - 

--!,004 
- 1 3/16 1 11132 1 19/64 2 3116 2 23/32 3 29132 

41 
- - - OJ5748 OJ9685 0,21653 0,32283 0,3937 0,45275 

112 
- - - - 1,06299 1,41732 1,85039 2,3622 3,5433 

P - - - l/8 11/64 13/64 9/32 21/64 13/32 
b h12 0,125 OJ562 OJ875 0,2031 0,25 0,3125 0,4687 0,625 0,75 
c 3) l/4 5/16 318 11/32 13/32 17132 5/8 3/4 1 l/16 
e max. 0,381 0,455 0,532 0,52 0,66 0,83 0,96 1,15 1,58 . min. - - - l/2 314 0,944 88 1 l/4 1 l/4 1,8504 
x max. 3116 3/16 3/16 3/16 l/4 9/32 5/16 0,47244 0,70866 
T l/32 l/32 3164 3/64 l/16 5/64 3132 l/8 5132 
t max. l/8 l/8 l/8 3/16 3/16 l/4 l/4 5/16 3/8 

C6ne 4 Hll 0,203 0,255 0,319 0,378 0,588 0,797 
intbrieur 4 

1,044 1,502 2,15748 
min. - - - 9/32 7/16 9/16 11/16 11/16 1 l/8 

d7 
- - - 17/32 49/64 31132 1 17/64 1 47/64 2 31/64 

15 min. 1 1 l/4 1 Q/l6 2 3/16 2 21/32 3 9/32 4 5132 5 5116 7 318 
I6 29132 1 l/8 1 13/32 2 l/l6 2 l/2 3 l/16 3 718 4 15/16 7 
I9 

- - - 43/64 7/8 17132 1 39/64 2 3132 3 17164 
ho 

- - - 1 l/l6 1 17164 1 39/64 2 3/32 2 41/64 3 13/16 
II3 

- - - - 1,06299 1,41732 1,85039 2,3622 3,5433 
g H12 0,141 0,172 0,203 0,223 0,27 0,333 0,493 0,65 0,78 
h 13132 9116 23132 314 718 1 l/8 1 l/4 1 l/2 1 718 
P - - - l/8 11/64 13/64 9/32 21/64 13/32 
z 4) 0,04 0,04 0,04 0,0393 0,0393 0,039 3 0,0393 0,039 3 0,0393 

1) D, et d ou 4, valeurs approximatives donnees a titre d'indication. 

(les valeurs effectives sont la resultante, a partir de la conicite et de la dimension de base D, des valeurs effectives de a et de I, ou I, respectivement.) 

2) 4 = diametre nominal du filetage: filetage UNC ou, sur specification expresse, filetage metrique M a pas normal (voirtableau2 pour les dimensions en millimetres). Dans tous les cas, 
marquer surla piece le symbole correspondant UNC ou M. 

3) II est permis d'augmenter la longueur c detournage du tenon au diametre 4, mais sans jamais depasser e. 

4) z- par rapport a la position nominale de coyncidence avec la face avant, z est I'ecart maximal admissible, vers I'exterieur seulement, du plan de jauge portant la dimension de base D. 
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