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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 I'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 gouvernementales, en liaison avec I'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui concerne
la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. LSO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant les
références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de '’élaboration
du document sontindiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de brevets regues par
I'ISO (voir www.iso.org/patents).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de commodité,/a I'intention des utilisateurs et ne'sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la signification des termes et expressions spécifiques de I'ISO liés a I'évaluation
de la conformité, ou pour toute information au, sujet de l'adhésion de I'l[SO aux principes de I'OMC
concernant les obstacles techniques au commerce (OTC), voir le lien suivant: Eoreword - Supplementary
information. :

Le comité chargé de I'élaboration du présent document est I'lSO/TC 29, Petit outillage.

Cette seconde édition annule et remplace la premiere édition (ISO 12164-3:2008), dont Figure 1 et le
Tableau 1 ont fait 'objet d'une révision technique.

L'ISO 12164 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Interfaces a céne creux-face::
— Partie 1: Queues - Dimensions

— Partie 2: Nez de broches - Dimensions

— Partie 3: Dimensions des queues pour outils non rotatifs

— Partie 4: Dimensions des nez de broche pour outils non rotatifs

iv © ISO 2014 - Tous droits réservés
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Interfaces a cone creux-face —

Partie 3:
Dimensions des queues pour outils non rotatifs

1 Domaine d’application

La présente partie de 'ISO 12164 spécifie les dimensions des queues a cone creux (HSK) a utiliser sur
des machines-outils (par exemple machines de tournage, machines de tournage-fraisage). Une gamme
de dimensions de queues est spécifiée.

Laprésente partie de'ISO 12164 spécifie les queues de type T. Elles comprennent une collerette rainurée
pour le changement automatique de l'outil. Les outils peuvent aussi étre changés manuellement via un
trou dans la queue conique.

Le couple est transmis a 'extrémité de la queue au moyen de rainures d’entrainement ou par friction.

2 Références normatives

Les documents de référence suivants, en tout ou partie, sont référencés de maniere normative dans le
présent document et sont indispensablesia sonjapplication. Pour les références datées, seule I'édition
citée s’applique. Pour les références non datées, 1a derniere edition du document de référence s’applique
(y compris les éventuels amendements).

[SO 1101, Spécification géométrique des-produits (GPS) =~ Tolérancement géométrique — Tolérancement
de forme, orientation, position et battement

ISO 2768-1, Tolérances générales — Partie 1: Tolérances pour dimensions linéaires et angulaires non
affectées de tolérances individuelles

ISO 3040, Spécification géométrique des produits (GPS) — Cotation et tolérancement — Cénes

3 Dimensions

3.1 Généralités

Les dimensions des queues a cone creux-face, de type T, pour outils non rotatifs sont spécifiées a la
Figure 1, dans le Tableau 1, a 'Annexe A et a 'Annexe B. Les détails non spécifiés a Figure 1 doivent étre
choisis convenablement. Le tolérancement de forme, orientation, position et battement est conforme a
I'ISO 1101. La cotation et le tolérancement des cones sont conformes a I'ISO 3040. Les tolérances non
spécifiées doivent étre de classe de tolérance “m” conformément a I'ISO 2768-1.

3.2 Queue a cone creux-face, type T

Les dimensions des queues a cone creux-face, type T, doivent étre conformes a la Figure 1, au Tableau 1,
et a '’Annexe A.

© IS0 2014 - Tous droits réservés 1
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Dimensions en millimétres

Valeurs de rugosité de surface en micrometres
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B-B
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1 aréte de coupe

2 logement de puce

3 tube de lubrification

4  gorge (voir Annexe A) :
Bord extérieur chanfreiné 0,5 x 45° min..

b ou0,3 x45°.

¢ Poli

d  Tournage de finition.

e 90° =battement.

f Zone pourrs,

QO

g  Position de I'aréte de coupe pour des outils a droite avec une seule aréte de coupe.
h  Facultatif.

i Le tube de lubrification doit étre étanche, auto-centré et doit permettre un mouvement angulaire de + 1° avec
une force de déplacement faible.

Figure 1 — Dimensions des queues a cone creux-face
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Table 1 — Dimensions des queues a cone creux-face, type T

Dimensions en millimétres

Nominal size 32 40 50 63 80 100 125 160
+0,04

by 0,04 7,05 8,05 10,54 12,54 16,04 20,02 25,02 30,02
by H10 7 9 12 16 18 20 25 32
b3 H10 9 11 14 18 20 22 28 36

6,932 7,932 10,425 12,425 15,93 19,91 24915 29,915
bs ol +0,03 +0,035 +0,04

ol 0 0 0
di h10 32 40 50 63 80 100 125 160
do 24,007 30,007 38,009 48,010 60,012 75,013 95,016 120,016
ds H10 17 21 26 34 42 53 67 85
da H11 20,5 25,5 32 40 50 63 80 100
ds 19 23 29 37 46 58 73 92
de max. 4,2 5 6,8 8,4 10,2 12 14 16
dy _g 1 17,4 21,8 26,6 34,5 42,5 53,8 — —
dg 4 4,6 6 7,5 8,5 12 — —
do max. 31 39 49 62 79 99 124 159
d1o _% 1 26,5 34,8 43 55 70 92 117 152
di1 _% 1 37 45 593 1alof/sta172,3 88,8 3010975 134,75 169,75
d12 4 4 7 7 7 7 7 7
di3 f8 6 8 10 12 14 16 18 20
d14 3,5 5 6,4 8 10 12 14 16
dis M10 x 1 M12 x 1 M16 x 1 M18x1 | M20x1,5 | M24x1,5 | M30x1,5 | M35x1,5
e1 8,82 11 13,88 17,99 21,94 27,37 35,37 44,32
e _% 05 10,2 12,88 16,26 20,87 25,82 32,25 41,25 52,2
0

f1 01 20 20 26 26 26 29 29 31
o min. 23 23 30 30 30 34 34 36
f3 +0,1 16 16 18 18 18 20 20 22
fa +8'15 2 2 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
h1 _g 5 13 17 21 26,5 34 44 55,5 72
hy _?) 3 9,5 12 15,5 20 25 31,5 39,5 50

a  rztangenta b ou bs.
b rg s’applique de maniére égale a by et b3.
¢ voir Annexe A.

d  Lebesoin d’un joint torique dépend du dispositif de serrage utilisé (qui ne fait pas partie de la livraison).
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Table 1 (suite)

Nominal size 32 40 50 63 80 100 125 160
hs e 5,4 5,2 5.1 5,0 4,9 4,9 48 48
I 9, 16 20 25 32 40 50 63 80
I 3,2 4 5 6,3 8 10 12,5 16
I3 0 5 6 75 10 12 15 19 23
ls 02 3 3,5 4,5 6 8 10 12 16
Is JS10 8,92 11,42 14,13 18,13 22,85 28,56 36,27 45,98

0
le o1 8 8 10 10 12,5 12,5 16 16
Iy 03 0,8 0,8 1 1 1,5 15 2 2
Is £0,1 5 6 75 9 12 15 — —
0
lo 03 6 8 10 12 14 16 18 20

lo 20 21,5 23 24,5 26 28 30 32
I 2,5 25 3 8 3 3 3,5 3,5
I 12 12 19 21 22 24 24 24
hs 03 1,5 15 /<2 2 2,5 2,5 3,5 3,5
le +8'3 0,8 0,8 1 1 1,5 1,5 2 2
h7 min. 1 1 1 1 1 1 1 1
hg min. 1 1 1 1 1 1 1 1
r1 0,6 0,8 1 1,2 16 2 2,5 3,2

0
r _0.2 1 1 1,5 15 2 2 2,5 2,5

rsa £0,05 1,38 1,88 2,38 2,88 3,88 4,88 5,88 7,88
ra 4 5 6 8 10 12 16 20
rs 0,4 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,6
re 0,5 1 1,5 15 2 2 — —
ry 1 1 1 15 1,5 15 15 1,5
r 2 2 2 3 3 3 3 3
rob 3,5 4,5 6 8 9 10 5 5
r10 max. 2 2 3 4 4 5 6 8
t 0,002 0,002 0,0025 | 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

Groovec 0,2x0,1 0,4x0,2 0,6 x0,2 0,6 x 0,2 1x0,2 1x0,2 1,6 x 0,3 1,6 x0,3

¢ voir Annexe A.

a  r3tangentabiou bs.

b rg s’applique de maniére égale a by et bs.

d  Lebesoin d'un joint torique dépend du dispositif de serrage utilisé (qui ne fait pas partie de la livraison).
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