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NORME INTERNATIONALE

1SO 3670-1979 (F)

Ebauches de calibres-tampons (a assemblage conique et a
trois tenons d’assemblage) et de calibres-bagues —

Conception et dimensions

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme internationale spécifie les caractéris-
tiques des ébauches et poignées de calibres-tampons, lisses
et filetés, du type a assemblage conique et a trois tenons
d’assemblage, ainsi que des ébauches de calibres-bagues,
lisses et filetés.

Elle donne leur description, accompaghée de schémas, et
fixe leurs dimensions. Les caractéristiques importantes du
point de vue de linterchangeabilité sont spécifiées en
détail. Figurent également, &  titrey, indicatif, | d’altres
renseignements concernant la fabrication.

I est & noter que les dimensions données dans les tableaux
sont celles des ébauches des parties mesurantes terminées
avant usinage a la dimension du calibre.

Bien que la présente Norme internationale “traite des
ébauches de tampons a assemblage conique’'et”a“ 'trois
tenons, |I'emploi de calibres monoblocs n’est pas a exclure
si cela s’avére nécessaire.

NOTE — Les ébauches d’autres types de calibres et de poignées, tels
que calibres-tampons & douille de serrage, qui peuvent remplacer
les calibres 3 trois tenons d’assemblage et, éventuellement, une
série plus courte d'ébauches et de calibres-méachoires feront I'objet
d'additifs a la présente Norme internationale.

2 REFERENCES
1SO 68, Filctage ISO pour usages généraux — Profil de base.

1SO 262, Filetages métriques 1SO pour usages généraux —
Sélection de dimensions pour la boulonnerie.

1SO 965/2, Filetages métriques 1SO pour usages généraux —
Tolérances — Dimensions limites pour la boulonnerie du
commerce — Qualité moyenne.

3 CALIBRES-TAMPONS A ASSEMBLAGE CONIQUE
(DIAMETRES DE 1 A 50 mm INCLUS)

3.1 Généralités

Le modéle a assemblage conique est particuliérement
adapté aux tampons de petites dimensions; la fabrication
et I'entretien de ce type de tampon sont plus économiques.
Les principaux détails de fabrication sont représentés aux
figures 1 et 2.

Le trait caractéristique du modéle a assemblage conique
est que les parties mesurantes sont bloguées solidement
dans les poignées grice a lintroduction de leur queue
conique dans des alésages coniques, ce qui confére au
calibre, fabriqué et assemblé d‘une fagon convenable, une
rigidité équivalente 3 celle d’un calibre monobloc.

Les dimensions et tolérances des parties constitutives de
I'assemblage ont 6été établies pour garantir leur inter-
changeabilité quelle que soit leur fabrication.

Les poignées| sont/munies, prés de l‘'une des extrémités,
d'une fente ou d'un trou d'assemblage permettant
d'extraire la partie mesurante. Pour les calibres doubles,
I'autre partie mesurante peut étre extraite 3 l'aide d'une
tige passant dans la poignée creuse.

Les étalons | servant a-fa fabrication et a la vérification de
laj (queue conique des parties mesurantes et des alésages
coniques des poignées sont décrits en détail dans I'annexe.

3.2 Poignées

Il est recommandé, pour les usages généraux, de fabriquer
les poignées des calibres cylindriques lisses en alliage léger
ou autre matériau approprié. Pour certains usages spéciaux,
on peut avoir 4 employer un acier doux.

L’'alésage conique des poignées doit étre réalisé pour s’ajuster
au tampon étalon de dimensions correspondantes spécifié
dans l'annexe. On doit vérifier que I'extrémité de la poignée
se situe entre l'extrémité et la face dégagée du tampon
étalon conique, lorsque le tampon est solidement emmanché
dans la poignée.

Les deux extrémités de toutes les poignées doivent étre
congues pour pouvoir étre utilisées pour un calibre-tampon
double, et éventuellement étre utilisées pour un calibre-
tampon simple.

Il est d'usage d'introduire la partie mesurante ENTRE dans
la poignée du c6té comportant la fente ou le trou. Pour les
dimensions inférieures ou égales 8 6 mm (poignées no 1 et
no 2), une gorge est prévue prés d’une des extrémités pour
indiguer le cdté N'ENTRE PAS, la longueur de la partie
mesurante ENTRE étant souvent insuffisante pour dis-
tinguer celle-ci de la partie NNENTRE PAS.

Les dimensions des poignées doivent &tre conformes aux
valeurs du tableau 1 et aux spécifications de 3.2.2.
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TABLEAU 1 — Dimensions des poignées

Dimensions en millimétres

Poignée D," d, dy f L s e j i h xg
n° 7
1 2,5 2,2 5 3 40 5 5,8 11 - 2 X6
2 4 3,7 7 4 48 7 8 14 — 2,4 X8
3 556 5,1 9 5 56 9 10 17 - 3 X9
4 7 6,5 11 6 63 1 12,5 23 - 3 X12
5 9 8,5 13,5 7 70 14 16 23 6 —
6 12 11,6 17,5 8 80 17 19,5 26 9 =
7 16 15,3 25 9 90 22 25 28 11 —

*  Vérifié par calibre (voir annexe).

3.2.1 Disposition générale

Gorge indiquant le coté N'ENTRE
PAS sur les poignées n°s 1. et 2
seulement

5 4 3 5
1 Partie mesurante ENTRE ) 4 Fente d'assemblage
2 Partie mesurante N'ENTRE PAS 5 Queue

3 Poignée a emmanchement conique

FIGURE 1 — Poignédes n°s 1, 2, 3 et 4 avec fente d’assemblage
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1 Partie mesurante ENTRE 4 Trou d’assemblage
2 Partie mesurante N'ENTRE PAS 5 Queue

3 Poignée 48 emmanchement conique

FIGURE 2 — Poignées n°s 5, 6 et 7 avec trou d’assemblage



3.2.2 Dimensions pour poignées § emmanchement conique n°s 13 7
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FIGURE 5 — Poignées n°s 13 4
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FIGURE 6 — Poignées no$5 a7
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3.3 Parties mesurantes des tampons lisses cylindriques 3
assemblage conique

Les parties mesurantes doivent étre en acier de bonne
qualité et usinées aux dimensions spécifiées au tableau 2,
avec éventuellement une surépaisseur d’usinage,

Les dimensions et les tolérances indiquées ci-aprés
s'appliquent aux parties mesurantes a queue conigue
trempée et finie, mais surdimensionnées au niveau du
diamétre de calibrage pour permettre la mise ultérieure
a la dimension requise. Cette surépaisseur d’usinage est
laissée a la discrétion du fabricant de calibres.

Les parties mesurantes jusqu'a 3 mm inclus peuvent étre
terminées a chaque extrémité par des centres méles rectifiés
3 60°, comme le montre la figure 7. Le centre coté queue
peut étre supprimé apres finition, I’autre pouvant étre main-

tenu 3 moins que le calibre ne serve a contréler des trous
borgnes.

Pour toutes les parties mesurantes au-dela de 3 mm, prévoir
a chagque extrémité un centre femelle de finition convenable
et de dimension appropriée, avec, de préférence, pour les
parties mesurantes au-dela de 14 mm, un petit évidement de
protection.

Les parties mesurantes N'ENTRE PAS peuvent, si {'ache-
teur le désire, étre dégagées pour vérifier une ovalisation.

La queue conique doit étre bien finie et réalisée pour
s’ajuster aux bagues-étalons de dimensions correspondantes
spécifiées en annexe et I'on doit vérifier que 'extrémité de
la queue (ou la section de raccordement entre le cone du
centre et la queue, pour les parties mesurantes comportant
un centre méle) se situe entre la face au petit bout et la face
dégagée de la bague-étalon.

L4

Arrondi ou
chanfrein

FIGURE 7 — Parties mesurantas ENTRE et NNENTRE PAS :
diamétres compris entre 1 (inclus) et 3 mm (inclus)
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FIGURE 8 - Parties mesurantes ENTRE et NNENTRE PAS :
diamétres compris entre 3 (exclu) et 6 mm {inclus)




ISO 3670-1979 (F)

\_Arrondi ou
L chanfrein

r~Dégagement
Ly
N’ENTRE © |
TAS '/
o A
/ y
o |
Arrondi ou L
chanfrein 2 »
ENTRE
Ly

FIGURE 9 - Parties mesurantes ENTRE et NNENTRE PAS :
diamétres compris entre 6 {exclu) et 50 mm (inclus)

FIGURE 10 — Variante pour calibre NNENTRE PAS faite
a partir d’une ébauche ENTRE :
diamétres compris entre 6 (exclu) et 50 mm (inclus)

TABLEAU 2 ¥ Dimensions générales des parties mesurantes des tampons lisses cylindriques a assemblage conique

Dimensions en millimétres

Diamétre nominal 1 L2 L3 R d2 a
+03 [v] + 1 Poignée
0 -0,3 0 de no
ud d jusqu’a base
au-dessus €@ (inclus) ENTRE N’ENTRE PAS ENTRE N'ENTRE PAS
1+ 3 22 20 65 a5 10 — 25 |01 1
3 6 26 24 8 8 12 1 a 02 2
6 10 32 29 10 7 15 16 55 | 05 3
10 14 40 36 12 8 20 2 7 05 a4
14 18 a6 42 14 10 22 25 9 1 5
18 24 52 a8 16 12 24 25 12 1 6
24 30 54 50 18 14 24 25 12 1 6
30 40 60 55 20 15 25 4 16 15 7
40 50 68 81 25 18 25 4 16 15 7
* inclus
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3.4 Parties mesurantes des tampons filetés a assemblage
conique

Les dimensions et les tolérances indiquées  ci-aprés
s'appliquent aux parties mesurantes a queue conique finie,
mais avec diamétre de calibrage surdimensionné pour per-
mettre la mise ultérieure 3 la dimension requise. Cette
surépaisseur d’usinage est laissée a la discrétion du fabricant
de calibres. '

Les parties mesurantes jusqu'a 3mm?') inclus peuvent

étre terminées 3 chague extrémité par des centres maéles
egez N (] -

rectifiés & 60", comme le montre la figure 11. Le centre

cbté queue peut étre supprimé aprés finition, |'autre pou-

vant étre maintenu, & moins que le calibre ne serve a contro-

ler des trous borgnes.

Pour toutes les parties mesurantes au-deld de 3 mm, prévoir
a chaque extrémité un centre femelle de finition
convenable et de dimension appropriée, avec, de préférence,
pour les parties mesurantes au-dela de 14 mm, un petit

évidement de protection.
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FIGURE 11 — Parties mesurantes ENTRE et N'ENTRE PAS :
diamétres compris entre 1 (inclus) et 3 mm {inclus)
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FIGURE 13 — Parties mesurantes ENTRE et NNENTRE PAS :
diamétres compris entre 6 {exciu) et 50 mm (inclus)

> ’ Arrondi ou

La queue conigue doit étre bien finie et réalisée pour
s’ajuster aux bagues-étalons de dimensions correspondantes
spécifiées en annexe, et I'on doit vérifier que 1'extrémité de
la queue (ou la section de raccordement entre le cone du
centre et la queue, pour les parties mesurantes comportant
un centre male) se situe entre la face au petit bout et la face
dégagée de la bague-étalon,

Les longueurs des ébauches filetées, spécifiées dans le
tableau 3, sont valables pour les pas indiqués pour le calibre
fileté ENTRE. Pour des pas plus fins, on peut prévoir un
dégagement sur la partie mesurante, c6té queue, comme le
montre la figure 14, si le nombre de filets est jugé excessif.

Les filets incomplets doivent étre supprimés a chaque
extrémité de tous les calibres.

Pour les calibres N'ENTRE PAS, choisir les ébauches de la
série courte ou de la série moyenne de fagon gu’il y ait
au moins quatre filets complets. On peut prévoir éventuel-
lement un dégagement, comme le montre la figure 14.

FIGURE 12 — Parties mesurantes ENTRE et N’ENTRE PAS :
diamétres compris entre 3 {exclu) et 6 mm (inclus)

Dégagement (en dessous
S du fond de filet)

Arrondi ou
chanfrein

Ly

S ENTRE = 6 pas min.
S N'ENTRE PAS = 4 pas min.

FIGURE 14 — Variante pour calibre N'ENTRE PAS ou pour pas fins :
diamaétres compris entre 6 (exclu) et 50 mm (inclus)

1) Cette valeur peut étre portée 4 4 mm, a la discrétion du fabricant de calibres.
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4 CALIBRES-TAMPONS A TROIS TENONS
D’ASSEMBLAGE (DIAMETRES DE 40 a 120 mm
INCLUS)

4.1 Généralités

N

Le modéle a trois tenons d’assemblage permet d’étendre
la gamme des calibres aux grandes dimensions et fait méme
double emploi avec le modéle & assemblage conique pour
les diamétres de 40 4 50 mm inclus.

En outre, ce type de calibres a |'avantage de permettre
le retournement des parties mesurantes lorsqu’une des
extrémités est usée.

Les tenons de la poignée, en forme de coin, s’engagent dans
les rainures pratiguées dans la partie mesurante correspon-
dante; un centrage automatique a verrouillage positif a
I'aide d'une seule vis confére, au calibre assemblé d’une

fagon convenable, une rigidité équivalente a celle d'un
calibre monobloc.

Toutes les dimensions des parties constitutives de |‘assem-
blage ont été établies pour garantir |'interchangeabilité des
parties mesurantes et de la poignée, quelle que soit leur
provenance.

La poignée no 8 peut étre double, mais la poignée n®'9 ne
convient qu’au modéle simple du fait de la dimension et
du poids des parties mesurantes correspondantes.

Il est d'usage d’utiliser une poignée simple et la partie
mesurante correspondante ENTRE ou N'ENTRE PAS,
selon le cas, et d’identifier la partie mesurante NENTRE
PAS par son marquage ou ses caractéristiques. Il n'est pas
nécessaire d'avoir une gorge sur les poignées N'ENTRE PAS,
mais elle peut étre pratiquée sur demande.

4.2 Poignées

Pour les applications générales, il est recommandé que les
poignées pour parties mesurantes cylindiques soient en
alliage léger ou en un autre matériau approprié. Pour
certaines applications particuliéres, il peut étre nécessaire
d’employer I’acier doux.

Prévoir un trou dans les poignées simples permettant d'y
introduire une tige d’acier doux faisant levier au cas ou la
partie mesurante serait ajustée serrée.

L.a classe de tolérances du taraudage doit étre 6H.

Les dimensions des poignées doivent étre conformes aux
spécifications du tableau 4 et de 4.2.2 et les vis de fixation
3 celles de 4.2.3

4.2.1 Disposition générale

Voir.figures 15et 16.

=

[ '
Partie mesurante ENTRE

Partie mesurante N'ENTRE PAS

Poignée double a trois tenons d‘assemblage
Tenon d’assemblage

Rainure d’assemblage
Vis de fixation

DD WN -

FIGURE 15 — Poignée double a trois tenons d'assemblage
(n® 8 seulement)

NO oA WN =

S

Partie mesurante ENTRE

Partie mesurante N'ENTRE PAS

Poignée simple a trois tenons d’assemblage
Tenon d’assemblage

Rainure d'assemblage

Vis de fixation

Trou

FIGURE 16 — Poignée simple a trois tenons d’assemblage (n9S 8 ot 9)
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4.2.2 Dimensions pour poignées a trois tenons n°s 8 et 9

Diamétre ~ diamétre intérieur du filetage

3 tenons a égale
distance les uns

)\‘?;/ 4? ™N— des autres (3 cha-
\J 5 by

que extrémité,
m . .

B voir figure 19)

L

FIGURE 17 — Poignée double n© 8 (seule)

z’i’é\ A 15 mm
2,

B S\ N

< q W
—— TN L,
\} 3 tenons a égale
0 distance les uns
& /<4£9 ’ ™ des autres ( une
seule extrémité,
6 mm ¢ B voir figure 19}
- gom] -t — A

FIGURE 18 — Poignées simples n°S 8 et 9

o
b+

FIGURE 19 — Dimensions des tenons FIGURE 20 — Gorge facultative pour poignées N'ENTRE PAS

TABLEAU 4 — Dimensions des poignées

Dimensions en millimétres

Poignées Filetage
oesle | L t |dy|a b |e| Um0 L,

8 29 | 125 105 21 |28 | 3 8 (M12X1,25 31

9 32 | 150 120 24 |31 |3 (16 |M22X15 36
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