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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 de 
Normes lnternationales 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 lnternationales 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 lnternationales. Compte tenu de cette procedure, le 
Comite Technique ISO/TC 13 a examine la Recommandation lSO/R 496 et est 
d’avis qu’elle peut, du point de vue technique, etre transformee en Norme 
Internationale. Celle-ci remplace done la Recommandation ISO/R 496-l 966. 

La Recommandation lSO/R 496 avait ete approuvee par les Comites Membres des 
pays suivants : 

Allemagne 
Argentine 
Autriche 
Bulgarie 
Chili 
Colombie 
Coree, Rep. de 
Danemark 

Espagne Royaume-Uni 
France Suede 
Grece Suisse 
Israel Tchecoslovaquie 
Japon Turquie 
Nouvelle-Zelande U. R.S.S. 
Pays-Bas U.S.A. 
Portugal Yougoslavie 

Les Comites Membres des pays suivants ont approuve ulterieurement 
Recommandation : 

Les Comites Membres des 
pour des raisons techniques 

Afrique du Sud, Rep. d’ 
Philippines 

Pays suivants avaient desapprouve la Recommand ation 

cette 

Belgique 
lnde 

Le Comite Membre du pays suivant a desapprouve la transformation de la 
Recommandation lSO/R 496 en Norme lnternationale : 

lnde 

0 Organisation lnternationale de Normalisation, 1973 l 
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NORME INTERNATIONALE IS0 4964973 (F) 

Machines matrices et keptrices - Hauteur d’axe 

I OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La presente Norme lnternationale etablit quatre series en millimetres et cinq series en inches, de hauteurs d’axe pour les 
machines matrices et receptrices. 

2 DiFINITION 

Dans le cadre de la presente Norme Internationale, la definition suivante est applicable. 

hauteur d’axe : Distance mesuree sur la machine en &at de livraison, entre I’axe et le plan de base de la machine elle-meme. 

Elle ne comprend pas le calage employ6 lors du montage, mais dans les cas ou une tale d’isolation est fournie avec la machine, 
I’epaisseur de cette tale doit etre comptee dans la hauteur d’axe. 

3 DIMENSION NOMINALE h 

Machine motrice-, r Machine receptrice 
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IS0 496-1973 (F) 

TABLEAU1 - Hauteurs d’axe en miIIim&tres* et en inches 
Hauteurs d’axe 

Hauteurs d’axe 
millimf%res inches 

millim&tres inches 
Series Series 

Series 

1 

1 

, 

. 

, 

, 

' 

I ' 
- 

I II 

Series 

Ill 

0,984 0,984 0,984 

1,102 

1,260 1,260 

1,417 

1,575 1,575 1,575 

1,772 

1,969 1,969 

2,20 

2,48 2,48 2,48 

2,80 

3,15 3,15 

3,54 

3,94 3,94 3,94 

4,41 

4,92 4,92 

5,51 

6,30 6,30 6,30 

7,09 

7,87 7,87 

8,86 

II I 

250 

630 

I600 

II V 

250 

Ill 

250 

280 

315 315 

355 

400 400 

450 

500 500 

560 

630 630 

710 

800 800 

900 

IO00 1000 

1 120 

1250 1250 

1400 

1600 1600 

IV 

250 

265 

280 

300 

315 

335 

355 

375 

400 

425 

450 

475 

500 

530 

560 

600 

630 

670 

710 

750 

800 

850 

900 

950 

I 000 

I 060 

I 120 

I180 

I250 

1320 

1400 

1500 

1600 

I 

9,84 984 

12,40 

5,75 15,75 

19,69 

!4,80 24,80 

31,50 

39,37 39,37 

49,21 

52,99 62,99 

Ill 

9,84 

11,02 

12,40 

13,98 

15,75 

17,72 

19,69 

22.05 

24,80 

27,95 

31,50 

35,43 

39,37 

49,21 

55,12 

62,99 

IV 

9,84 

10,43 

11,02 

11,81 

12,40 

13,19 

13,98 

14,76 

15,75 

16,73 

17,72 

18,70 

19,69 

20,87 

22,05 

23,62 

24,80 

26,38 

27,95 

29,53 

31,50 

33,46 

35,43 

37,40 

39,37 

41,73 

44,09 

46,46 

49,21 

51,97 

55,12 

59,06 

62,99 

II Ill 

25 25 25 

28 

32 32 

36 

40 40 40 

45 

50 50 

56 

63 63 63 

71 

80 80 

90 

100 100 100 

112 

125 125 

140 

160 160 160 

180 

200 

225" 

IV 

25 

26 

28 

30 

32 

34 

36 

38 

40 

42 

45 

48 

50 

53 

56 

60 

63 

67 

71 

75 

80 

85 

90 

95 

100 

106 

112 

118 

125 

132 

140 

150 

160 

170 

180 

190 

200 

212 

225" 

236 

V IV 

0,984 

1,024 

1,102 

1,181 

1,260 

1,339 

1,417 

1,496 

1,575 

1,654 

1,772 

1,890 

1,969 

2,09 

2,20 

2,36 

2,48 

2,64 

2,80 

2,95 

3,15 

3,35 

3,54 

3‘74 

3,94 

4,17 

4,41 

4,65 

4,92 

5,20 

5,51 

5,91 

6,30 

6,69 

7,09 

7,48 

7,87 

8,35 

8,86 

9,29 

10 

11 

12,5 

200 

2,625 

3 

3,5 

4,125 

4,5 

5,25 

6,25 

7 

8 

9 
>1600*** > 62,99*** 

* Les valeurs en millimetres des series I a IV correspondent respectivement, moyennant quelques arrondissages, aux valeurs des nombres 
normaux R 5,R 10,R 20,R 40 (voir IS0 3, Nombresnormaux - Skies des nombres normaux). 

** Dkogation Blaskriedes nombres normaux quicomprend le nombre 224. 

*** Pourlesvaleurs > 1 600 mm et> 62,99 in,adopter un nombre normal en millimetres ou sa valeur correspondante en inches. 
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IS0 496-1973 (F) 

Choisir de preference les valeurs de la premiere serie. Si 
celles-ci ne suffisent pas, employer d’abord les valeurs de la 
deuxigme shrie, puis celles de la troisieme et, 
exceptionnellement, celles de la quatrieme serie. Les valeurs 
en inches de la cinquieme serie sont donnees a titre 
transitoire pour les moteurs ;i induction a fixation par 
pattes, de hauteur d’axe comprise entre 56 et 315 mm 
(2,20 et 12,40 in), ceci conformement a la Publication 
C E I 72, Recommanda tion pour les dimensions et puissances 
normales des mo teurs 6lectriques. 

4 TOLiRANCES 

Machine motrice Machine receptrice 

4.1 Domaine d’application 

4.1.1 Les tolerances suivantes, relatives a la hauteur d’axe, 
comme les tolerances plus restreintes relatives a l’erreur de 
parallelisme, ne sont valables que pour les machines 
accouplees directement et montees sur une base commune. 
Elles doivent etre respectees en tous les points des bouts 
d’arbres. 

4.1.2 Les exceptions doivent etre fixees par accord entre 
les parties interessees, par exemple, dans les cas suivants : 

- lorsqu’au montage on doit rectifier I’alignement 
suivant la flexion de I’arbre, 

- lorsque, par suite de dilatation, il se pose un 
probleme particulier d’epaisseur de tales, 

- Iorsque d’autres raisons motivent une derogation aux 
presentes prescriptions. 

4.2 &arts limites (voir tableau 2) 

4.3 Directives pour le montage 

4.3.1 La difference de hauteur resultant des tolerances 
doit etre compensee par des tales, lors du montage. 

4.3.2 Si I’on doit accoupler plusieurs machines pour 
chacune desquelles la tolerance sur la hauteur d’axe est 
negative, on doit ajuster la hauteur au moyen de tales, au 
moins jusqu’a la dimension nominale. 

4.3.3 Dans tous les autres cas, le reglage doit etre fait 
d’apres la plus grande hauteur d’axe et la machine ayant un 
&art superieur positif de hauteur d’axe doit etre montee la 
premiere. 

4.4 Erreur de paraMisme (voir tableau 3) 

L’erreur de parallelisme est la difference entre les distances 
de deux points de I’axe, au plan de base. Ces points sont 
normalement sit&s aux deux extremites de I’axe. En cas 

d’impossibilite toutefois, deux autres points peuvent etre 
choisis, mais dans ce cas, la difference entre les distances de 
ces points au plan de base doit 6tre multiplihe par le rapport 
de la longueur de I’axe a l’ecartement des points de 
mesurage. 

Si I’on desire limiter l’erreur de parall6lisme 5 une valeur 
moindre, il y a lieu d’etablir sur ce point des accords 
spkiaux. 

TABLEAU 2 - &arts limites 

Hauteurs d’axe 
h 

en millim6tres* 

de mm in 

25 50 + 0,4 + 0,016 
0 0 

> 50 250 + 0,5 + 0,02 
0 0 

> 250 630 + I,0 + 0,04 
0 0 

> 630 1000 + 1,5 + 0,06 
0 0 

> 1000 + 2,0 + 0,08 
0 0 

* L’echelonnement des hauteurs d’axes concerne les machines dont 
les pattes d’appui se trouvent dans le plan de base. Pour les machines 
dont les pattes d’appui sont placees differemment (par exemple, 
surelevees), la tolerance a adopter est celle qui correspond a la 
hauteur d’axe de la machine de meme grandeur mais avec pattes 

mm in 

0 0 
- 0,4 - 0,016 

0 0 
- 0,5 - 0,02 

0 0 
- I,0 - 0,04 

0 0 
- I,5 - 0,06 

0 0 
- 2,0 - 0,08 

Ecarts limites pour 

machines electriques machines matrices 
machines receptrices autres que 
reducteurs de vitesse moteurs electriques 

dispositifs de et dispositifs de 
commande de commande de 

I ‘arbre de propulsion I ‘arbre de propulsion 
des navires des navires 

d’appui sit&es dans son plan de base. 

TABLEAU 3 - Erreur de paraII6Iisme maximale 

Hauteurs d’axe 
h r en millimGtres* 

de 2 

25 50 

> 50 250 

> 250 630 

> 630 1 000 

> 1000 

Erreur de parall6lisme maximale admissible 
pour un hcartement / entre 

deux points de mesure 
ceux-ci &ant situ& aux extrGmit6s de I’axe 

1 

2,5h>I 2,5h</<4h 1>4h 
I 

mm in mm in mm in 

02 0,008 0,3 0,012 0,4 0,016 

0,25 0,Ol 0,4 0,015 0,5 0,02 

0,5 0,02 0,75 0,03 1,o 0,04 

0,75 0,03 1 ,o 0,04 1,5 0,06 

1 ,o 0,04 1,5 0,06 2,0 0,08 

* L’echelonnement des hauteurs d’axes concerne les machines dont 
les pattes d’appui se trouvent dans le plan de base. Pour les machines 
dont les pattes d’appui sont placees diffgremment (par exemple, 
surelevees), la tolerance a adopter est celle qui correspond a la 
hauteur d’axe de la machine de meme grandeur mais avec pattes 
d’appui sit&es dans son plan de base. 
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