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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'iISQ). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'/SO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'ISO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de 'ISO qui requiérent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 1005/9 a été élaborée/parle.camité technigue ISQ/TC .17,
Acier.

L'attention des utilisateurs est attirée surle fait gue.toutes.les Normes internationales
sont de temps en temps soumises a révision et que toute référence faite a une autre
Norme internationale dans le présent document implique qu’il s’agit, sauf indication
contraire, de la derniére édition.

© Organisation internationale de normalisation, 1986 ©
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NORME INTERNATIONALE

ISO 1005/9-1986 (F)

Matériel roulant de chemin de fer —
Partie 9 : Essieux-axes pour matériel moteur et matériel
remorqué — Prescriptions dimensionnelles

1 Objet et domaine d’'application

1.1 La présente partie de I'ISO 1005 spécifie

a) les caractéristiques dimensionnelles! dans les diffé-
rents états de finition indiquées par la figure 1 {voir
tableau 1) et la figure 2 (voir tableau 2) — voir également
5.1;

b) les rugosités des surfaces précisées par la figure 2 {voir
tableau 3) — voir également 5.2.

des essieux-axes pour matériel moteurjet matérieliremorqué;

1.2 Les prescriptions de qualité des essieux-axes pouryle
matériel roulant sont précisées par I'ISO 1005/3.

1.3 Outre les prescriptions de la présente partie de
I'ISO 1005, les conditions techniques 'générales ‘de livraison de
I'ISO 404 sont applicables.

1.4 Les prescriptions dimensionnelles) et d'état de surface
des essieux-axes des véhicules lourdement chargés (excédant
par exemple 22 t par essieu) ou des essieux-axes destinés aux
véhicules dont la vitesse est inférieure &8 100 km/h doivent faire
I'objet d’un accord entre 'utilisateur et le fabricant au moment
de I'appel d’offres et de la commande.

2 Références

ISO/R 286, Systéme /SO de tolérances et d’ajustements —
Partie 1: Généralités, tolérances et écarts.

ISO 404, Acier et produits sidérurgiques — Conditions généra-
les techniques de livraison.

1SO 468, Rugosité de surface — Parameétres, leurs valeurs et les
régles générales de la détermination des spécifications.

1ISO 1005, Matériel roulant de chemin de fer

—  Partie 3: Essfeux-axes pour matériel moteur et matériel
remorqué — Prescriptions de qualité.

—  Partie 7: Essieux montés pour matériel moteur et maté-
riel remorqué — Prescriptions de qualité.

ISO 1101, Dessins techniques — Tolérancement géomé-
trique — Tolérancement de forme, orientation, position et bat-
tement — Généralités, définitions, symboles, indications sur les
dessins.

3 Renseignements a fournir par 'acheteur

L'acheteur doit fournir dans |'appel d’offres et la commande les
renseignements ci-aprés relatifs aux prescriptions de dimen-
sions et d’état de surface:

a) la référence a la présente partie de I'1SO 1005;
b) un dessin coté du produit,

c} le régime de vitesse auquel est destiné I'essieu-axe:
vitesse normale (N) ou vitesse élevée (H);

dpYle degréde finition/ {voir chapitre 4);

e) les caractéristiques dimensionnelles et d'état de surface
(voir 1.4) si elles s'écartent de celles de la présente partie de
I'ISO 1005;

f) les valeurs de rugosité si le critére R, est prescrit [voir
tableau 3, renvoi 2)1;

g) la prescription éventuelle de tolérances géométriques
spécifiques (voir 5.1.3.2 et 6.1),

h) les vérifications facultatives éventuellement requises
(voir 6.1 et tableau 2).

4 Définitions du degré de finition

Les essieux-axes définis par la présente partie de I'lSO 1005
peuvent étre fournis dans les différents états de finition et de
fabrication suivants spécifiés en 4.1 a3 4.5.

4.1 Brut

Par essieu-axe forgé ou laminé «bruty, on entend I'essieu-axe
n’ayant recu aucun usinage autre que celui auquel le fabricant
peut |"avoir soumis pour le rendre conforme aux prescriptions
de 1a norme.

1) Par «caractéristiques dimensionnelles» on entend les surépaisseurs d'usinage, les tolérances dimensionnelles et les tolérances de forme et de

position.
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4.2 Ebauche

Conformément a I'!SO 1005/3, le terme «ébauché» désigne
I'état ou se trouve l'essieu-axe quand il a recu, sur toutes ou
certaines des parties qui doivent étre travaillées, un usinage
non définitif.

4.3 Mi-fini

Conformément & I''SO 1005/3, le terme «mi-fini» désigne I'état
ol se trouve |'essieu-axe lorsqu’il a recu un usinage définitif sur
certaines des parties qui doivent étre travaillées et sont dites
finies, les autres parties étant brutes ou ébauchées.

4.4 Fini

Conformément a I'ISO 1005/3, le terme «fini» désigne I'état ou
se trouve I'essieu-axe quand toutes les parties & travailler, défi-
nies par la commande ou le dessin ont recu leur usinage défini-
tif, & 'exception de celles qui sont normalement usinées défini-
tivement par le fabricant d'essieux montés, immédiatement
avant le calage des roues sur les essieux-axes, par exemple les
portées de calage.

45 Prét & assemblage

Le terme «prét & assemblage» désigne V'état olr se trouve
I'essieu-axe quand toutes les opérations nécessaires'd'usinage
ont été réalisées.

5 Caractéristiques

5.1 Caractéristiques dimensionnelles

5.1.1 Les caractéristiques dimensionnelles des parties «bru-
tes» des essieux-axes doivent étre celles précisées par la
figure 1 et par le tableau 1.

5.1.2 Les caractéristigues dimensionnelles des parties «ébau-
chéesy doivent étre convenues au moment de I‘appel d'offres
et de la commande.

5.1.3 Les caractéristiques dimensionnelles des parties «finiesy»
des essieux-axes (voir 4.4) et des essieux-axes «préts a assem-
blage» (voir 4.5) sont précisées au tableau 2 et en 5.1.3.1 et
5.1.3.2.

5.1.3.1 Le fabricant doit s’assurer du respect des tolérances
pour toutes les caractéristiques géométriques de facon
qu'aprés assemblage des roues sur [I'essieu-axe (voir
ISO 1005/7, paragraphe 5.2.3), les tolérances relatives a
I'essieu monté prescrites au tableau 3 de I'ISO 1005/7, soient
respectées sans qu'il soit nécessaire de procéder & un nouvel
usinage.

5.1.3.2 Pour des cas particuliers et malgré les difficultés men-
tionnées en 6.1, des tolérances géométriques spécifiques
autres que celles précisées en 5.1.3.1 peuvent é&tre prescrites.
Ces tolérances doivent alors faire I'objet d'un accord au
moment de I'appel d’offres et de la commande. Sauf prescrip-
tions différentes, les tolérances du tableau 2 sont alors applica-
bles.

5.2 Etat de surface

Sauf conventions différentes, I'écart moyen arithmétique R, de
la rugosité des surfaces usinées & I'état «fini» et «prét 3 assem-
blage» doit étre celui prescrit par fa figure 2 et le tableau 3.

5.3 Centres d’usinage

Les centres d'usinages des essieux-axes & I'état «fini» et «prét a
assemblage» doivent/ étre conformes aux prescriptions de la
commande et des dessins annexes.

6-9Controle

6.1 | (Caractéristiques dimensionnelles

Lorsque la lettre «m» figure dans la derniére colonne des
tableaux 1 et 2, la vérification des prescriptions dimensionnelles
correspondantes est obligatoire. En raison de difficultés prati-
ques de vérification de certaines dimensions, dans les condi-
tions industrielles de fabrication, les caractéristiques dimen-
sionnelles marquées d'un «o» dans la dernigre colonne du
tableau 2 sont a vérifier seulement en cas d‘accord aux
moments de |"appel d’offres et de la commande {voir également
5.1.3.2). Les définitions des diverses tolérances géométriques
figurent dans I'|SO 1101.

6.2 FEtat de surface

Si un examen de I'état de surface est prescrit, le nombre
d’essieux-axes a vérifier ainsi que les modalités de contrdle doi-
vent faire I'objet d'un accord lors de I'appel d'offres et de la
commande.
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Tableau 1 — Caractéristiques dimensionnelles des essieux-axes «bruts» 1 forgés ou laminés2

Suréaaisseur .
Désignation Sympoles d‘usinage Tolérance Contrdle3
de la figure 1 {mm)
(mm)
A 54 m
Diametre de fa portée de calage 15
ab + m
n
Diameétre de la portée de la roue dentée B 5 m
Diametre de la portée du palier de
suspension de moteur 55l + 15 -
eic. Y 0
C 5 m
Diametre de la fusée T
c A m
v
D 5 m
Diametre du corps B T -
(43 0 m
F 15 m
Longueur + 140
S 06 m
Longueur de la portée de calage de roue G 20 m
(ou d'autres portées de calage, par exemple
celles des roues dentées ou des paliers de g + 30 m
suspension de moteur etc.) 0
Rectitude? _ 7

1} Terme défini en 4.1.

2) Les surépaisseurs d'usinage et les valeurs des tolérances pour les symboles)4; -0 B;— b, C — ¢ et D — d des essieux-axes a partir de barres
laminées sont applicables au diamétre maximal,

3) m : obligatoire.

4) S'il est prescrit de livrer I'essieu-axe avec un diametre de portée de calage de roue supérieur au diamétre nominal, la surépaisseur d'usinage doit
étre augmentée de la valeur nécessaire; si le diamétre doit étre augmenté, mais que la valeur de surépaisseur n’est pas précisée, cette surépaisseur doit
étre alors de 10 mm.

5) Il est habituel de forger la portée de calage de la roue et la portée de calage de la roue dentée au méme diamétre. Dans ce cas, la valeur de la
tolérance est appliquée au plus grand diametre.
6) Généralement, les essieux-axes «brutsy sont livrés avec des extrémités sciées; dans ce cas la tolérance a appliquer est t 18

7) L’essieu-axe brut doit, dans les limites permises par le forgeage, étre droit; dans ce cas, la vérification exacte de ce paramétre est difficile et
aucune tolérance de rectitude n’est prescrite. Cependant, le fournisseur doit s'assurer que les essieux-axes bruts sont suffisamment droits pour que
les essieux-axes finis obtenus & partir des piéces brutes de forgeage ou de laminage soient capables des tolérances minimales prescrites par le tableau.
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a) Symboles des caractéristiques dimensionnelles et des états de surface pour les essieux-axes des parties «finies»
ou A Vétat,«prét-a,assemblage»

A plvz
A p|vz Ofm A q vz l—@[m]

a

b) Tolérances géométriques relatives aux références WX ou YZ pour les essieux-axes des parties «finies»
ou a \'état «prét a assemblage»

Figure 2
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Tableau 2 — Caractéristiques dimensionnelles ! des parties «finies»2) et a |'état «prét a assemblagen? des essieux-axes

Symboles de la
figure 2 a) et b)

Tolérances {mm)

Etat «fini»

Etat «prét & assemblage»

Désignation pour les tolérances Contréle?
dimension- géo- Vitesse Vitesse Vitesse Vitesse
nelles métriques normale élevée normale élevée
a + 2 + 2 _ _ m
. 1 0 0]
Diamétre de la portée de calage de la roue
a — — _ 4 _ 4 m
2
Diamétre de la portée de calage de la roue b +2 +2 _ _ m
' S . - 1 0 0
d’engrenage, diamétre de la portée du palier
de suspension du moteur, etc. b, _ _ 5 5 m
Diamgtre de la portée de calage de collerette ¢ +0,259 + 0,259 + 0,25 5 + 0,259 m
Diamétre du corps de I'essieu-axe d +2 +2 +2 +2 m
0 0 0 0
Diametre de la fusée (roulement) e, — 5 -9 -8 -5 m
Diameétre de la fusée (palier lisse) I *+ 0,1 - + 0,1 — m
Longueur de I'essieu-axe f 1 + 1 + 1 +1 m
Longueur de la portée de calage de la roue
(y compris la portée de calage de collerette 0 0 0 0
et autres portées de calage, par exemple pour g -1 -1 -1 -1 m
les roues d’engrenages, etc.)
Distance entre les plans de référence des + + + .
portées de calage de collerette h 05 +05 + 05 +05 m
Longueur de ia fusée J + 0569 + 0,59 + 0,65 + 0,55 m
. +4 + 1 + 1 + 1
Longueur de la portée de collerette k 0 0 0 0 m
Longueur de la gorge entre la fusée / LA -4 -~ A -4 m
et la portée de collerette I ) _4) T a
Cylindricité de la portée de calage de la roue _ . &) 6
{et de la portée de calage de la roue dentée) m 0,015 0,015 m
Cylindricité de la fusée et de la portée de
collerette {et du palier de moteur) n 0,015 0.015 0.015 0,015 m
Battement de la portée de calage de la roue
(et de la portée de calage de la roue dentée) p 1,5 1,5 0,05 0,03 o}
par rapport aux références WX ou YZ
Battement du corps par rapport aux
références WX ou YZ q 0.5 03 0.5 03 o
Battement de la fusée et de la portée de
colierette par rapport a la référence WX
{également pour le palier du moteur par r 0,05 0,03 0,05 0,03 ©
rapport aux références WX ou YZ)

1)

doit étre de 5 mm (soit 10 mm sur le diametre).

2)
3
4)
5)
6}

c'est-a-dire du c6té de I'entrée de I'alésage de la roue a caler.

La surépaisseur d'usinage A sur la portée de calage de la roue (également pour la surépaisseur B, dans le cas ou il est prévu une portée de calage
de roue dentée) est de 3 mm, soita, — a, = 6 mm. Pour les essieux de matériel moteur, la surépaisseur d'usinage A4 sur la portée de calage de la roue

Termes définis en 4.4 et 4.5.

m : obligatoire, o : facultatif.

Suivant les prescriptions du dessin et des documents annexes {voir également 1SO 1005/7, tableau 2 et ISO/R 286).

Suivant les prescriptions de la spécification du fournisseur des roulements ou de |'utilisateur.

Une légére entrée conique peut étre réalisée dans les limites de la tolérance; dans ce cas, le plus petit diamétre se trouve a I'extrémité extérieure



ISO 1005/9-1986 (F)

Tableau 3 — Ecart moyen arithmétique de la rugosité pour les essieux-axes a I'état «fini»

ou a I'état «prét & assemblage» V

Ecart moyen arithmétique
. . Symboles de de la rugosité 2, R_ (um)
Désignation la figure 2 a) . — ’ a -
Etat fini Etat prét & assemblage

a <1253 —
Portée de calage de la roue

a - 0823163

3) _

Portée de calage de la roue dentée ou bn 08216
portée pour palier & roulements de moteur by — 0823163

b <083 —
Portée pour palier lisse de moteur

bp2 - < 08 3
Diamétre de portée de collerette ¢ <163 <163
Diamétre du corps d’essieu-axe d <633 <633
Fusée (pour boite & roulement) e, <083 <083
Fusée {pour bofite & coussinet) e, <083 <083
Face d'extrémité de l'essieu-axe et chanfrein f < 6,34 < 639
Congé de raccordement intérieur des 35 315
portées de calage de roue St 19 <16
Gorges de décharge t <083 <083

1
2)
3)
4)
5)

Termes définis en 4.4 et 4.5,

Si I'on retient le critére de rugosité maximale, R, (voir ISO 468}, les valeurs doivent faire I'objet d'un accord entre les parties intéressées.

La mesure doit é&tre effectuée suivant |a direction longitudinale.
La mesure doit étre effectuée suivant la direction radiale.

Apres accord de I'utilisateur, un écart moyen arithmétique de la rugosité R, < 3,2 um peut étre prescrit pour les essieux-axes destinés au matériel
remorqueé.
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