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AVANT-PROPOS 

L’ISO (Organisation lnternationale de Normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (Comites Membres ISO). L’elaboration des 
Normes Internationales est confide aux Comites Techniques ISO. Chaque Comite 
Membre interesse par une etude a le droit de faire partie du Comite Technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

Les Projets de Normes lnternationales adopt& par les Comites Techniques sont 
soumis aux Comites Membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes Internationales par le Conseil de I’ISO. 

Avant 1972, les resultats des travaux des Comites Techniques etaient publies 
comme Recommandations ISO; maintenant, ces documents sont en tours de 
transformation en Normes Internationales. Compte tenu de cette procedure, le 
Comite Technique ISO/TC 48 a examine la Recommandation lSO/R 383 et est 
d’avis qu’elle peut, du point de vue technique, etre transformee en Norme 
internationale. La presente Norme Internationale remplace done la Recommandation 
ISO/R 383-1964 a laquelle elle est techniquement identique. 

La Recommandation ISO/R 383 avait ete approuvee par les Comites Membres 
des pays suivants : 

Allemagne France 
Austral ie G rece 
Autriche lnde 
Belgique Israel 
Canada Japon 
Chili Nouvelle-Zelande 
Colombie Pays-Bas 
Espagne Pologne 

Le Co mite Membre d 
des rai sons techniques 

Roumanie 
Royaume-Uni 
Suede 
Tchecoslovaquie 
U.R.S.S. 
U.S.A. 

u pays suivant avait desapprouve la Recommandation pour 

Italic” 

* Uitkieurement, ce Cornit Membre a approuv6 la Recommandation. 

Aucun Comite Membr e n’a desappr 
ISOIR 383 en Norme I nternationale 

ouve la transformation de la Recommandation 

~3 Organisation lnternationale de Normalisation, 1976 l 

Imprim en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 383-1976 (F) 

Verrerie de laboratoire - Assemblages coniques rod& 
interchangeables 

0 INTRODUCTION 

La presente Norme lnternationale a pour objet d’assurer 
I’interchangeabilite des assemblages coniques rod& 
normalises, independamment de leur provenance. En vue 
d’obtenir I’interchangeabilite, il est necessaire que chacune 
des caracteristiques suivantes soit fixee d’une man&-e 
convenable, ainsi que les &arts maximaux toleres 
correspondants : 

a) conicite; 

b) grand diametre; 

c) longueur de la zone rodee; 

d) etat de surface. 

Les dimensions nominales qui sont indiquees ci-dessous 
sont basees sur les series d’assemblages dont I’usage est deja 
repandu dans de nombreux pays; en particulier la serie des 
diametres a I’extremite large represente le compromis 
acceptable le plus proche de la serie R 40/3 de nombres 
normaux (53, . . . . loo), prevue dans I’ISO 3, I\lombres 
normaux - S&Yes de nombres normaux. 

Dans la pratique, et surtout en raison de la difficult6 
d’effectuer des mesurages precis sur les parties rodees des 
assemblages termines, il est souhaitable d’appliquer un 
systeme de calibres permettant un controle rapide des 
dimensions essentielles. La fixation de ces dimensions 
figurant au chapitre 6 est une partie integrante de la 
presente Norme lnternationale; cependant, le systeme de 
calibres decrit a l’annexe A, bien qu’il se soit montre 
entierement satisfaisant dans la pratique, n’est pas le seul 
qui puisse etre applique a cette fin. 

En ce qui concerne I’essai d’etancheite decrit a I’annexe B, 
il s’agit d’un essai d’usage courant effectue lors des essais 
des assemblages, mais son introduction dans la presente 
Norme Internationale n’est pas destinee a exclure I’usage 
d’autres essais qui pourraient s’averer plus appropries a des 
usages particul iers. II convient, en particulier, de tenir 
compte de la methode de calibrage pneumatiquel ). 

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La presente Norme lnternationale fixe les specifications 
geometriques essentielles de quatre series d’assemblages 
coniques rod& en verre utilises dans la verrerie de 
laboratoire, en vue d’assurer leur interchangeabilite. 

2 ReFliRENCE 

I SO/R 468, Rugosite’ de surface. 

3 CONICITt 

La conicite des assemblages doit etre telle qu’elle donne un 
accroissement du diametre pour dix accroissements de la 
Iongueur axiale, avec un &art maximal tolere de L 0,006 
sur I’augmentation du diametre, c’est-a-dire une conicite 
de (1 ,OO 5 0,006)/l 0. 

NOTE - Les techniques actuelles de fabrication permettent 
normalement de tenir des tolerances plus serrees que la vaIeur 
indiquee ci-dessus, mais vu le manque de resultats experimentaux, 
il n’est pas encore possible de reduire la valeur specifiee. 

4 DlAMtTRES ii L’EXTRkMITlk LARGE 

La serie suivante est 
diametres a I’extremite I 

5 - 7,5 - 10 - 12,5 - 
34,5 - 40 - 45 - 

adoptee en ce qui concerne les 
arge : 

14,5 - 18,8 - 21,5 - 24 - 29,2 -- 
50 - 60 - 71 - 85 - 100 mm 

I 
5 LONGUEUR DE LA ZONE RODEE 

La longueur de la zone rodee, I, en millimetres, est calculee 
a I’aide de la formule 

l=k@ 

Oti 

k est une constante; 

d est le diametre, en millimetres, a l’extremite large. 

1) Cette methode est exposee dans Laboratory practice, mars 1958, vol. 7, no 3, ((Pneumatic gauging applied to standard ground glass joints)) 
1 Calibrage pneumatique applique aux assemblages rod& normalises], par I .C.P. Smith. 
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BSO 383-1976 (F) 

La longueur caicuiee est arrondie au nombre entier le plus 6 CCARTS MAXIMAUX TOLiRb SUR LE DlAMiTRE 
proche. ET SUR LA LONGUEUR 

Le diametre et la longueur de la zone rodee doivent etre tels 
que la zone rodee, placee avec son axe dans le plan du cadre 
tote represent& a la figure 1, s’adapte de maniere que les 
bords superieur et inferieur de la surface rodee soient a 
I’interieur des zones de hauteur respectives hI et hZ, les 
valeurs de d, I, hl et h 2, pour un assemblage d’une taille 
donnee, etant indiquees au tableau 2. Pour des usages 
speciaux, la surface rodee peut etre prolongee au-deli de ces 
limites, sous reserve que la zone de longueur 2 soit toujours 
incluse dans cette partie rodee. 

Un systeme de calibres permettant de determiner si les 
assemblages sont a I’interieur de ces Iimites est indique dans 
l’annexe A. 

d 4 4 

11 

1 
Conicit = z 

(Accroissement du 
diamhehongueur) 

FIGURE 1 

Les quatre series d’assemblages indiquees dans le tableau 1 
s’obtiennent en donnant a la constante k les valeurs 2, 4, 6 
et 8. 

k6 est la serie preferentielle. 

TABLEAU 1 - S6ries d’assemblages 

Dimensions en miIIimCdres 

T Longueur de la zone rodbe 1 Diamgtre B 
I’extrGmit6 

large 

5 

7,5 
10 

S&-ie k2 Skrie k4 Sbrie k6 S&ie k8 

13 
16 
19 

12,5 
14,5 
18,8 

21,5 
24 
29,2 

34,5 
40 
45 

50 
60 
71 

9 

10 
11 

12 
13 
13 

14 

9 
11 
13 

14 
15 
17 

19 
20 
22 

23 

21 
23 
26 

28 
. 29 

32 

35 
38 
40 

42 
46 
51 

85 55 
100 60 

18 
22 
25 

28 
30 
35 

37 
39 
43 

47 

TABLEAU 2 - Dimensions et &arts maximaux toI&& 
(voir chapitre 6 et figure I) 

Dimensions en millimdres 

Skie k2 S&ie k4 S&rie k6 Skie k8 Diamstre nominal 
de 

I’assem blage 

5 

7,5 
10 

12,5 
14,5 
18,8 

21,5 
24 
29,2 

34,5 
40 
45 

50 
60 
71 

85 
100 

d 

5,1 i 0,008 

7,6 f. 0,008 

lo,1 2 0,008 

12,6 + 0,010 
14,6 * 0,010 

18,9 2 0,015 

21,6 + 0,015 

24,l +_ 0,015 

29,3 + 0,015 

34,6 + 0,015 

40,l 5 0,015 

45,l + 0,015 

50,l + 0,015 

60,l + 0,015 

71,l i 0,020 

85,l + 0,020 

100,l + 0,020 

I” hl ** h2** I” h2** I” hl ** h2** hl** h2** 

2 2 
2 2 
2 2 

2 2 
2 2 
2 2 

2 2 
2 2 
2 2 

2 2 

I” 

12 
15 
18 

20 
22 
25 

27 
28 
31 

34 
37 
39 

41 

45 
50 

54 
59 

hl ** 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 

8 
10 
12 

13 
14 
16 

18 
19 
21 

22 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

3 
3 
3 

3 
3 

17 
21 
24 

27 
29 
34 

36 
38 
40 

43 

2,5 
2,5 
2,5 

2,5 
2‘5 

2,5 

2,5 
2,5 
2,5 

2,5 

2 
2 
2 

2 
2 
2 

2 
2 

3,5 

3,5 

8 23 2 

9 2,5 
10 2,5 

11 22 
11 2,5 
11 23 
12 23 

2 
2 

2 

2,5 
2,5 

23 

* icart maximal toif% en plus ou en moins sur I = 0,015. 

** Ecart maximal to&-k en plus ou en moins sur hl et h2 = 0,010. 
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IS0 383-1976 (F) 

7 STAT DE SURFACE 

La hauteur moyenne de I 
ne doit pas depasser 1 
inferieure a 0,5 pm. 

a ligne centra le de la surface r .odee 
,um et doit, de preference, etre 

NOTE - La (chauteur moyenne de la ligne centrale)! de Ia surface 
rodhe est la valeur moyenne R, de la rugositb, telle qu’elle est 
dkfinie dans I’ISO/R 468. 

8 DkSIGNATION 

Pour caracteriser avec plus de commodite les assemblages 
satisfaisant aux specifi cations geometrique 1s de la presente 

Norme Internationale, il est recommande d’utiliser une 
designation composee des dimensions suivantes, exprimees 
en millimetres : 

- diametre a I’extremite large (les valeurs 7,5 - 12,5 - 
l4,5 - 18,8 - 21,5 - 29,2 - 34,5 sont arrondies en 7 - 
12 - 14 - 19 - 21 - 29 - 34 respectivement), et 

- longueur de la zone rodee, 

&pares par un trait oblique ou horizontal. 

19 
Exemple : 19126 ou 26 
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IS0 383-1976 (F) 

ANNEXE A 

SYSTEME APPROPRli DE CALIBRES 
DES DIAMtTRES ET DES LONGUEURS DES ASSEMBLAGES CONIQUES 

Les calibres proposes sont en acier tremp6 ou en une autre 
matiere appropriee. Les calibres pour les manchons sont des 
tampons coniques ayant un epaulement pres de chaque 
extremite et les calibres pour les cones sont des bagues 
coniques ayant un epaulement pres de chaque extremite; ils 
sont illustres par les figures 2 et 3. Le demi-angle de 
conicite de chaque calibre est egal a 2” 51’ 45” + 15”. (be 
sinus de I’angle prescrit est egal a 0,049 94 + 0,000 07.) 

Un calibre separe est necessaire pour chaque taille de cone 

ou de manchon; les dimensions des calibres sont indiquees 
dans le tableau 2. Le manchon ou le cone, adapt6 a son 
calibre approprie, doit etre place de maniere que I’extremite 
superieure ou inferieure de la zone rod&e se trouve 
entierement dans les limites des epaulements de hauteurs 
respectives h 1 et h2. Pour des usages speciaux, la surface 
rodee pourra se prolonger au-deli de I’extremite exterieure 
de I’epaulement pres de la petite extremite, sous 
reserve qu’elle se prolonge egalement au moins jusqu’a 
I’extremite interieure de I’epaulement pres de la grande 
extremite. 

FIGURE 2 - Calibre pour manchons FIGURE 3 - Calibre pour canes 
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ANNEXE B 

ESSAI D’tTANCHcITi: DES ASSEMBLAGES CONIQUES 

L’essai d’etancheite est effect& sur les assemblages a I’etat 
set et consiste a determiner le taux d’accroissement de la 
pression a I’intkieur d’un systeme prealablement mis sous 
vide et communiquant avec I’atmosphere par I’inetancheite 
de I’assemblage. On utilise un appareillage approprie, selon 
le schema de la figure 4, les details n’etant pas primordiaux, 
pourvu que la contenance totale du systeme soit d’environ 
I,5 I. II est indispensable que tous les raccords de 
I’appareillage soient rendus etanches et que I’appareillage 
soit control6 avant d’y introduire I’assemblage destine aux 
essais. Toute infiltration eventuellement constatee au tours 
du controle doit etre negligeable par rapport a I’infiltration 
mesuree au tours de I’essai. 

Le degre de proprete de la surface rodee exerce une 
influence primordiale sur le taux d’infiltration. En premier 
lieu, les elements sont essuyes avec un tissu imbibe d’un 
solvant approprie, par exemple le cyclohexane; on les 
plonge ensuite dans le solvant et on les laisse s&her. Les 
particules adherant eventuellement aux surfaces doivent 

etre eliminees a I’aide d’un pinceau en poils de chameau. 
Les elements sont ensuite places, chacun a leur tour, 
verticalement dans I’appareillage et le systeme est mis sous 
vide. Aucune pression, sauf celle exercee par I’atmosphere, 
n’est appliquee a I’assemblage. 

Quand le manometre a mercure indique une valeur 
superieure a 380 mm, on ferme le robinet et, apres 1 min, 
on releve I’indication de I’echelle. 5 min plus tard, on releve 
de nouveau I’indication de I’echelle. 

Apres avoir egalise les pressions existant a I’interieur du 
systeme, on fait tourner I’element de 90” autour de son axe 
et on renouvelle I’essai. 

NOTE - On a trouve que, Iorsque les cones et les manchons 
satisfaisant aux specifications geometriques sont essay& dans ies 
conditions exposees ci-dessus, la hausse de la pression a I’interieur 
du systeme ne d&passe pas une valeur de 10 mm de mercure durant 
une periode de 5 min, la contenance totale &ant de 1,5 I. Dans le 
cas de contenances totales legerement differentes de la valeur de 
1,5 I, la hausse de pression maximale correspondante est en raison 
inverse de la contenance. 

Bouchon en caoutchouc 

Assemblage soumis 
B I’essai 

Bouchon ou tube en caout- 
chouc, selon la taille de I’as- 
semblage soumis a I’essai 

Echelle millimetrique pour les 
pressions comprises approximativement 
entre 350 et 760 mmHg 

Manometre a mercure a air libre 

FIGURE 4 - Appareillage appropri6 pour I’essai d%tanch&t6 des assemblages coniques 
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