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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 confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une Btude a le droit de faire partie du comité technique 
créé B cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en-liaisen avec I'ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comitBs 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- 
mBment aux procédures de I'ISO qui requihrent l'approbation de 75 % au moins des 
comités membres votants. 

La Norme internationale IS0 3189/3 a Bté élaborée par le comité technique 
ISO/TC 11 1, Chaînes i) maillons en acier rond, crochets de levage et accessoires. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1985 O 
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NORM E INTER NAT1 O NALE I S 0  3189/3-1985 (F) 

Douilles pour câbles en acier d‘usages courants - 
Partie 3 : Exigences particulières concernant les douilles 
moulées 

1 Objet et domaine d‘application 

La présente partie de I’ISO 3189 spécifie les exigences particu- 
lières relatives aux matériaux, B la méthode de fabrication et au 
contrôle de qualité des douilles moulées. Les exigences des 
essais de prototype, le contrôle général de qualité et les condi- 
tions de réception, sont traités dans I‘ISO 3189/1. 

2 Références 

IS0 261, Filetages metriques IS0 pour usages generaux - Vue 
d‘ensemble. 

IS0 643, Aciers - Determination micrographique de la gros- 
seur du grain ferritique ou austenitique des aciers. 

IS0 965, Filetages metriques IS0 pour usages gentlraux - 
Tolerances. 

IS0  318911, Douilles pour cgbles en acier d’usages courants - 
Partie 1 : Caracteristiques genbrales et conditions de reception. 

IS0  318912, Douilles pour cgbles en acier d’usages courants - 
Partie 2: Exigences particulières concernant les douilles forgees 
ou usinees r )  partir d’une masse solide. 

IS0 4986, Contrsle par magnhtoscopie des pièces moulees en 
acier. 1 

3 Conditions générales de réception 

Les douilles doivent répondre aux exigences de I‘ISO 3189/1 de 
même qu’a celles de la présente partie de I‘ISO 3189. 

4 Materiaux et traitement thermique 

4.1 Qualit6 du materiau 

L’acier utilisé doit être élaboré selon le procédé Martin ou un 
procédé électrique, ou selon un procédé B insufflation d’oxy- 
gene par le haut, ou par un autre procédé équivalent. 

Les douilles de ce type peuvent être moulées B partir d’acier 
non allié ou d’acier allié. Dans tous les cas, la teneur en soufre 
et en phosphore doit être limitée comme suit: 

Soufre, max. 0,050 Y0 
Phosphore, max. 0,050 % 
Soufre et phosphore combinés, max. 0,080 % 

Les aciers non alliés doivent avoir une résistance maximale 8 la 
traction de 600 MPa et un allongement minimal de 14 %. Les 
aciers alliés doivent avoir une résistance maximale à la traction 
de 750 MPa et un allongement minimal de 15 %. Compte tenu 
des restrictions ci-devant, le fabricant des douilles a la respon- 
sabilité de choisir un acier tel que les douilles finies, après un 
traitement thermique approprié (voir 4.2), répondent aux carac- 
téristiques mécaniques spécifiées dans la présente partie de 
I’ISO 3189. 

4.2 Traitement thermique 

Les corps de douilles après moulage et les axes aprhs forgeage 
ou usinage doivent être soumis à un traitement thermique 
approprié. Les conditions du traitement thermique doivent être 
déterminées de maniere B éviter une structure martensitique ou 
une structure martensitelbainite. 

5 Fabrication des douilles 

Les douilles conformes à la présente partie de I’ISO 3189 doi- 
vent être du type I (ouvert) ou du type Il (fermé) et leurs dimen- 
sions essentielles doivent correspondre B celles fixées dans 
l’lS0 318911 (voir tableau 1 et figures 1 et 2). Les douilles doi- 
vent avoir une forme nette et bien découpée. 

5.1 Corps 

Les surfaces des corps en acier moulé doivent être lisses et 
exemptes de calamine; les arêtes vives doivent être arrondies 
de facon convenable. On doit Bliminer toutes les bavures et les 
ébarbures. 

Des défauts de surface mineurs peuvent être éliminés par meu- 
lage, à condition que I’épaisseur de paroi B cet endroit ne soit 
pas inférieure B I‘épaisseur minimale indiquée par le fabricant. 

D’autres défauts mineurs de fonderie survenus en cours de 
fabrication peuvent &re éliminés par soudage B condition que 
le métal sain, B l’endroit du défaut et avant soudage, ait une 
épaisseur égale à au moins 50 % de I’épaisseur d’origine. En 
outre, la longueur de la partie réparée par soudage, mesurée 
dans toutes les directions, ne doit pas dépasser 1,5 fois l’épais- 
seur du métal en cette partie. La méthode de réparation agréée 
doit comporter : 

1) Actuellement au stade de projet 
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IS0 3189/3-1985 (FI 

Importance du lot 
(nombre de douilles) 

2 8  8 
9 8  15 

168 25 
26a 50 
51 8 90 
918 150 

151 a 280 
281 a 500 
5018 1200 

1201 8 3200 
3 201 8 10 000 

a) un contrôle technique complet et approprié de tous les 
stades de la réparation; 
b) une éliminaton du métal défectueux par burinage ou 
meulage; 
c) une vérification de la partie saine par radiographie, 
examen aux ultrasons, examen magnétoscopique ou par 
ressuage; 
d) un préchauffage de la piece moulée jusqu'à la tempéra- 
ture exigée immédiatement avant de procéder à l'opération 
de soudage; 
e) un rechargement de I'évidement par soudage, la com- 
position de la baguette de soudure utilisée devant donner 
des caractéristiques mécaniques identiques B celles du 
métal moulé; 
f )  un meulage du métal d'apport à niveau avec la surface 
de métal de la douille; 

g) un recuit correct de chaque corps de douille réparé; 
h) une vérification de I'élimination des criques par examen 
radiographique ou par ultrasons. 

Les trous d'axes doivent être usinés en une seule opération de 
manihre que les axes des trous soient strictement perpendicu- 
laires aux axes des logements des douilles. 

thhantillonnage 
(nombre de douilles) 

2 
3 
5 
8 

13 
20 
32 
50 
80 

125 
200 

5.2 Axes 

Les axes doivent être forgés, forgés et usinés, ou encore usinés 
B partir de barreaux; ils peuvent être filetés ou lisses selon les 
exigences de l'acheteur. 

L'acier utilisé doit répondre aux exigences de I'ISO 3189/2. 

La longueur de la partie lisse d'un axe fileté doit être telle que 
I'écrou soit bloqué contre I'épaulement de l'axe et non contre la 
face externe de la douille. 

Le filetage des axes et écrous correspondants doit être con- 
forme à la série à pas grossier de I'ISO 261 avec des tolérances 
de la classe 6g de I'ISO 965. 

Une sécurité appropriée, comme par exemple une goupille fen- 
due, doit être prévue pour empêcher un déplacement acciden- 
tel de I'écrou. 

6 Contr6le de qualit6 particulier aux douilles 
moul6es 
Outre les exigences de I'ISO 3189/1 concernant le contrôle géné- 
ral de qualité, les prescriptions suivantes doivent être suivies. 

6.1 Examen magn6toscopique ou par ressuage 

Chaque douille doit faire l'objet d'un examen de détection des 
fissures par une méthode appropriée. Toutes les surfaces inter- 
nes et externes doivent être examinées et aucune fissure, cri- 
que de retrait et autres défauts nuisibles ne doivent être admis. 

Le niveau acceptable des défauts devrait faire l'objet d'un 
accord entre l'acheteur et le fabricant. 

A titre indicatif, des niveaux acceptables de défauts sont pr6- 
sentés dans I'ISO 4986. 

6.2 Essais radiographiques 

Des essais radiographiques doivent être effectués. Le nombre 
d'échantillons prélevés doit être fixé comme indiqué dans le 
tableau ci-aprhs: 

Le niveau acceptable de défauts devrait faire l'objet d'un accord 
entre l'acheteur et le fabricant. A titre indicatif, des niveaux 
acceptables de défauts sont présentés dans l'annexe. 

6.3 Essais aux ultrasons 

Si requis par l'acheteur, des essais aux ultrasons peuvent éven- 
tuellement remplacer l'examen magnétoscopique ou par res- 
suage ainsi que l'examen radiographique. Dans ce cas, la 
méthode d'essai et le niveau acceptable des défauts révélés doi- 
vent faire l'objet d'un accord mutuel entre l'acheteur et le fabri- 
cant. 
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IS0 3189/3-1985 (FI 

Description 

Porosit6 (soufflures) 
Porositb (souffluresl 

Annexe 

Niveau acceptable 

Niveau Section 

Al Fourchette et jonction 
A 2  Loaement 

Examen radiographique - Exemples de niveaux 
acceptables de defauts 

C Retrait de type 3 
C Retrait de type 3 

A . l  

Fourchette et jonction de la douille - Classe 1 pour fissures et criques 
Classe 2 pour les autres d6fauts 

- Classe 1 pour fissures et criques 
Classe 3 pour les autres d6fauts 

Niveaux acceptables de défauts pour des sections jusqu'à et y compris 51 m m  

Logement de la douille 

c 3  1 Fourchette et jonction 
c 3  2 Logement 

A.2 Niveaux acceptables de défauts pour des sections au-dessus de 51 m m  et jusqu'à 
et y compris 114 mml )  

~~ ~ 

Fissures 
Fissures 

Criques de retrait 
Criques de retrait 

Retassures 
Retassures 

Catbgorie 

non admises Fourchette et jonction 

- Fourchette et jonction 

- Fourchette et jonction 

cc 2 Logement 

EA 2 Logement 

EB 1 Loaement 

A 
A 
B 
B 

Inclusions de sable ou laitier 
Inclusions de sable ou laitier 

Fourchette et jonction 
Logement 

Retrait de type 1 
C Retrait de type 1 

Fourchette et jonction I c 1 2  I Logement 

Retrait de type 2 
C Retrait de type 2 

Fourchette et jonction I c 2 2  Logement 

D 
D 

E 
E 
F 
F 

1 )  Conformhent  B I'ASTM 186-75, Standard reference radiographs for heavy-walled (2 to 41 /2 in 151 to 114 mrnl l  steel castings. 
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