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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 'I1SO. Chaque comité membre inté-
ressé 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 patticipent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres_ pour, voterLeur publication
comme Normes internationales requiert’l’approbation de 75 % au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 368 a été élaborée par le comité technique
ISO/TC 72, Matériel pour I'industrie textile et matériel connexe, sous-
comité SC 1, Matériel de préparation de filature, de filature. et.de retor-
dage.

Cette troisiéme édition annule et remplace la deuxiéme édition
{ISO 368:1982), dont elle constitue une révision technique.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 368:1991(F)

Matériel de préparation de filature, de filature et de
retordage — Tubes pour broches de continus a filer et a
retordre a anneaux, conicité 1:38 et 1:64

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit les di-
mensions (longueur et diametre intérieur) et le bat-
tement total admissible des tubes d’une conicité de
1:38 et 1:64, pour broches de continus a filer et a
retordre a anneaux. En outre, elle prescrit les di-
mensions et tolérances des calibres. nécessaires au
contréle des tubes.

2 Référence normative

L.a norme suivante contient/descdispositionsiqui;par
suite de 13 référence qui en est faite, constituent'des
dispositions valables pour la présente Norme inter-
nationale. Au moment de la publication, I"édition in-
diquée était en vigueur. Toute norme est sujette a
révision et les parties prenantes des accords fondés
sur la présente Norme internationale sont invitées
a rechercher la possibilité d’appliquer Iédition 1a
plus récente de la norme indiquée ci-aprés. lLes
membres de la CEl et de I'ISO possédent le registre
des Normes internationales en vigueur a un moment
donné.

1ISO 286-2:1988, Systéme ISO de tolérances et
d’ajustements — Partie 2: Tables des degrés de to-
lérance normalisés et des écarts limites des alésages
et des arbres.

3 Types, dimensions et tolérances

3.1 Tubes

311 Types de tubes

Les tubes & bords droits, représentés a la
figure 1a), sonl désignés comme tubes de type A.
Les tubes a bord roulé, représentés a la figure 1b),
sont désignés comme tubes de type B.

3.1.2 Dimensions

Les dimensions des tubes doivent étre choisies
parmi celles données dans le tableau 1.

3.1.3 Tolérance de battement total
La'tolérance|de, battement total, 7,, admissible doit
étre conforme aux valeurs données dans le

tableau 1./Ce battement doit étre mesuré conformé-
ment a la figure 2.

3.2 Calibres

Les calibres doivent étre conformes aux dimensions
et tolérances données dans le tableau?2 ou le ta-
bleau 3.

4 Désignation

4.1 Tubes

La désignation d’un tube conforme a la présente
Norme internationale doit comporter, dans |'ordre,
les indications suivantes:

a) «Tube»;

b) la référence de la présente Norme internationale
(c’est-a-dire 1SO 368);

c) la conicité;

d) le type de tube (c’est-a-dire A ou B);

e) la longueur /; pour les tubes de type A ou la
longueur [, pour les tubes de type B, en millimé-

tres;

f) la série.
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Si nécessaire, d’autres détails pourront faire I'objet
d’un accord entre fournisseur et utilisateur.

EXEMPLE
Un tube d’une conicité 1:64, de type B a bord roulé,
de longueur [, = 230 mm et de série 2, est désigné

comme suit:

Tube 1SO 368 - 1:64 B - 230/2

4.2 Calibres

La désignation d’un calibre conforme a la présente
Norme internationale doit comporter, dans l'ordre,
les indications suivantes:

a) «Calibre»;

b) la référence de la présente Norme internationale
(c’est-a-dire 1SO 368);

c) la conicité,

d) le type du tube a contrbler (c’est-a-dire A ou B);

e) la longueur /; pour les calibres pour'tubes type
A ou la longueur 4 pour les calibres pour tubes

type B, en millimétres;

f) la série (correspondant a la série du tube a
contrdler).

EXEMPLE

Un calibre d’une conicité 1:64 pour tubes type B, de
longueur L = 215 mm et de série 2, est désigné
comme suit:

Calibre 1SO 368 - 1:64 B - 215/2

5 Tubes et calibres

51 Tubes

Voir figures 1 et 2 et tableau 1.
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Figure 1 — Tubes
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Dimensions en millimétres
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Figure 2 — Mesurage du battement total, 7,
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Tableau 1 — Dimensions et tolérances de battement total des tubes
Dimensions en millimétres

Battement total
Longueurs Série 0 Série 1 Série 2 Série 3 admissible
T,
écart
A I admis- d, d, d, dy d, d, a dy R 2 3)
sible
Tubes de conicité 1:38

180 180 20,24 | 15,5 18,74 | 14 1724 | 125 — —

200 210 22,26 17 20,26 15 18,76 13,5 — — 0.2
(210) | (220) +15 22,27 | 16,75 | 20,27 | 1475 | 18,77 | 13,25 — — 0,25

220 230 2428 18,5 22,28 16,5 20,28 145 18,78 13
(230) (240) 243 18,25 | 223 16,25 | 20,3 1425 | 18,8 12,75

240 250 27,31 21 24,31 18 22,31 16 20,31 14 0.4
(250) (260) 27,32 | 20,75 | 24,32 17,75 | 22,32 15,75 | 20,32 13,75 '

260 270 2 30,34 | 23,5 27,34 | 20,5 2434 | 1756 2234 | 155
(270) (280) - 30,35 [ 23,25 | 27,35 | 20,25 | 24,35 17,25 | 22,35 15,25

280 290 33,36 | 26 30,36 | 23 2736 | 20 24,36 17
(290) (300) 33,37 || 25751 130,37/} 22,75 427,37 19,75, 124,37 16,75

300 310 36,39 | 28,5 33,39 | 2556 30,384 22:5 27,39 19,5

320 330 +25 39,42 | 31 33,42 |25 30,42 | 22 32 23,58

340 350 — — — — 33,44 | 24,5 34 25,05
(350) | (360) — — — — - — 135 25,79

360 | 370 — — — —.} 36,47 - | 27 36 26,53 B
380 390 3 — — — — 39,5 29,56 38 28

400 410 — — — — 4252 | 32 40 2947 N

450 460 — — — — 4959 | 37,75 | 45 33,16

500 | 510 — — - — | 5665 | 435 |50 684 |

550 560 — — — - — - 55 40,53

600 610 + 4 - — — — — — 60 4421

650 660 — — — — o — 65 47,89

700 710 — — — — — — 70 51,58

750 760 — — — — — - 75 55,26

800 810 5 — — — — — — 80 58,95
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Battement total
Longueurs Série 0 Série 1 Série 2 Série 3 admissible
T;
écart
I, I, admis- | 4, d, d, d, d, d, d, d, " 2) 3)
sible
Tubes de conicité 1:64

180 190 19 16,19 17 14,19 15 12,19 — —
200 210 +15 21 17,88 19 15,88 17 13,88 15 11,88 0.2
220 230 - 24 20,56 22 18,56 20 16,56 18 14,56 0,25
(230) (240) 24 20,41 22 18,41 20 16,41 18 14,41
240 250 27 23,25 24 20,25 22 18,25 20 16,25 0.4
(250) (260) 27 23,09 24 20,09 22 18,09 20 16,09 '
260 270 +2 30 25,94 27 22,94 24 19,94 22 17,94
(270) (280) - 30 25,78 27 22,78 24 19,78 22 17,78
280 290 33 28,62 30 25,62 27 22,62 24 19,62
(200) | (300) | 33 |2847 | 30 |2547 | 27 [2047 | 24 | 1947
300 320 ~—;2,5 36 31,31 33 28,31 30 25,31 27 22,31
320 340 - — — — — 32 27 — —

340 360 — — — - 34 28,69 — —
(350) | (370) ia £ ] A 3512 1 2953 ( | 12 - -
360 380 43 — — — — 36 30,38 — — _
380 400 - - — 11 — 38 32,06 — —
400 420 — - — — 40 33,75 — —
450 470 — — — — 45 3797 — —
500 | 520 < = £ = 50 42,09 (" = — -

550 570 — — — — 55 46 41 — —

600 620 + 4 — - — — 60 50,63 — —

650 670 — — — — 65 5484 — —

700 720 — —_ — — 70 59,06 — —

750 770 +5 — — — — 75 63,28 — -

800 820 - — — - — 80 67,5 — —

NOTE — Les valeurs encadrées d'un trait gras sont les valeurs préférentielles. Les valeurs entre parenthéses sont & éviter autant que
possible dans les deux domaines, préférentiel et non préférentiel. Les valeurs en italique sont prévues pour les tubes de broches
empointeuses.

1} n < 15000 min— ! (tr/min de la broche).
2) 15000 min~ ! < n < 18000 min~ ! (tr/min de la broche).
3) n > 18000 min— ! (tr/min de la broche).
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5.2 Calibres

5.2.1 Calibre pour tubes type A

Voir figure 3 et tableau 2.

TEIXX,

b/2

Pour le contrdle du diameétre intérieur a la base du
tube au moyen des marques correspondantes sur le
calibre, le tube doit étre coupé en sections. Les
marques portées a + »/2 du petit diametre du cali-
bre ne sont utilisées que pour le contréle du dia-
métre intérieur au sommet du tube.

b/2

@d,

Figure 3 — Calibre pour tubes type A



Tableau 2 — Dimensions et tolérances des calibres pour tubes type A
Dimensions en millimétres
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Sérje 0 Sérje 1 Sérje 2 Sérje 3
I, 4 d, 4, d, 4, d, d, d, a b
+ 0,2 jsb js6 jsb js6 js6 jsb js6 js6 + 0,1
Calibres pour conicité 1:38
180 20,24 15,6 18,74 14 17,24 12,5 — —
200 22,26 17 20,26 15 18,76 13,5 - -
210 22,27 16,75 20,27 14,75 18,77 13,25 — — 6
220 24,26 18,5 22,28 16,5 20,28 14,5 18,78 13
230 243 18,25 22,3 16,25 20,3 14,25 18,8 12,75
240 27,31 21 24,31 18 22,31 16 20,31 14
250 27,32 20,75 24,32 17,75 22,32 15,75 20,32 13,75
260 30,34 23,5 27,34 20,5 24,34 17,5 22,34 15,5 8
270 30,35 23,25 27,35 20,25 24,35 17,25 22,35 15,25
280 33,36 26 30,36 23 27,36 20 24,36 17
290 33,37 2575 30,37 22,75 27,37 19,75 24,37 16,75
300 36,39 28,5 33,39 255 30,39 225 27,39 19,5 10
320 39,42 31 33,42 25 30,42 22 32 23,58 15
340 - - - — 33,44 24,5 34 25,05 12
350 - - — — — — 35 25,79
360 — — — - 36,47 27 36 26,53
380 — — — — 39,5 29,5 38 28 14
400 — — — — 42,52 32 40 29,47
450 - — v} A 49,59 37,75 45 33,16 16
500 — — = = 56,65 43,5 50 36,84
550 - — - — — - 55 40,53 18
600 — - - — i - 60 4421
650 — — — - — — 65 47,89 20
700 — — — - — — 70 51,58
750 — — — — - — 75 55,26 05
800 — — nC o e — 80 58,95
Calibres pour conicité 1:64
180 19 16,19 17 14,19 15 12,19 — —
200 21 17,88 19 15,88 17 13,88 15 11,88 10
220 24 20,56 22 18,56 20 16,56 18 14,56
230 24 20,41 22 18,41 20 16,41 18 14,41
240 27 23,25 24 20,25 22 18,25 20 16,25
250 27 23,09 24 20,09 22 18,09 20 16,09
260 30 2594 27 22,94 24 19,94 22 17,94 12
270 30 25,78 27 22,78 24 19,78 22 17,78
280 33 28,62 30 25,62 27 22,62 24 19,62 20
290 33 28,47 30 25,47 27 22,47 24 19,47
300 38 31,31 33 28,31 30 25,31 27 22,31 16
320 — - — — 32 27 — —
340 — — — — 34 28,69 — —
350 — — — — 35 29,53 — — 19
360 — - —_ — 36 30,38 — —
380 - — — — 38 32,06 — — 20
400 — — — — 40 33,75 — —
450 - - — — 45 37.97 - — 26
500 - — - - 50 42,19 — -
550 — — — — 55 46,41 — — 30
600 — - — — 60 50,63 — — 40
650 - — — — 65 54,84 — — 13
700 — - — — 70 59,06 — —
750 — — — - 75 63,29 - — 4
800 — - — — 80 67,5 - —

1) Voir ISO 286-2.
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