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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'lSO. 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 gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert 'approbation de 75 % au moins des co-
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 5864 a été élaborée par le comité technique
ISO/TC 1, Filetages, sous-comité SC 2, Tolérances.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiere édition
(ISO 5864:1978), dont les tableaux 2 et 4 ont fait I'objet d'une révision
technique.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 5864:1993(F)

Filetages ISO en inches — Jeux et tolérances

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale établit un systéme
de jeux et de tolérances pour les séries de filetages
normalisés de diametres 0,06 in & 6 in et de 80 & 4
filets par inch.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente
Norme internationale. Au moment de la publication,
les éditions indiquées étaient en vigueur. Toute
norme est sujette a révision et les parties prenantes
des accords fondés sur la présente Norme internatio-
nale sont invitées a rechercher la possibilité d'appli-
quer les éditions les plus récentes des normes
indiquées ci-apres. Les membres de la CEl et de I'lSO
possedent le registre des Normes internationales en
vigueur @ un moment donné.

ISO 263:1973, Filetages ISO en inches — Vue
d’ensemble et sélection pour boulonnerie — Diamé-
tres de 0,06 a 6 in.

ISO 725:1978, Filetages ISO en inches — Dimensions
de base.

I1SO 5408:1983, Filetages cylindriques — Vocabulaire.

3 Définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale,
les définitions données dans I'ISO 5408 s'appliquent.

Dans la présente Norme internationale, les termes
«filetage extérieur» et «filetage intérieur» sont syno-
nymes, respectivement, des termes «filetage de la
vis» et «filetage de I'écrou», utilisés dans d'autres
normes ISO.

4 Symboles et abréviations

d Diametre extérieur du filetage extérieur (dia-
meétre nominal)

d, Diametre sur flancs du filetage extérieur

d Diametre intérieur du filetage extérieur

D Diametre extérieur du filetage intérieur (diame-
tre nominal)

D, Diamétre sur flancs du filetage intérieur

D, Diamétre intérieur du filetage intérieur

P Pas

n Nombre de filets par inch

L, Longueur en prise (pour la formule)

LE Longueur en prise (pour la désignation)

SE Longueur en prise spéciale (pour la désignation)

PD Diametre sur flancs (pour la désignation)

MOD Limites modifiées du diameétre (pour la dési-
gnation)

H Hauteur du triangle générateur

T,

Ty

Tpo Tolérances sur d, d,, D, et D,

TD1

5 Grandeurs et séries

Les dimensions nominales, les dimensions de base
et les pas de filetage disponibles pour chaque gran-
deur et les séries de pas dans lesquelles ils sont
classés figurent dans I'ISO 263 et I'ISO 725.

Les séries de filetages sont des groupes de combi-
naisons diametre-pas qui se distinguent I'un de l'autre
par le nombre de filets par inch, associés a des séries
de diametres données. Les diverses combinaisons
diamétre-pas forment trois séries a pas croissant:
grossiere (UNC), fine (UNF) et extra fine (UNEF), et
huit séries a pas constant, 4 UN, 6 UN, 8 UN, 12 UN,
16 UN, 20 UN, 28 UN et 32 UN.
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6 Classes de filetages

6.1 Les classes de filetages se distinguent |'une de
l'autre par I'importance du jeu et des tolérances. Ces
classes ont pour objet de fournir divers degrés
d'ajustement lorsque les éléments filetés sont as-
semblés. Trois classes de filetages extérieurs (1A, 2A
et 3A) et trois classes de filetages intérieurs (1B, 2B
et 3B) ont été fixées pour les utilisations courantes.

Les classes de filetages 1A et 1B s'appliquent aux vis
et écrous dont l'assemblage doit étre aisé ou lors-
qu'une manipulation brutale ou la présence de matié-
res étrangéres pourraient entraver |'assemblage
d'éléments d'une classe de tolérance plus fine. Cette
classe prévoit une tolérance plus importante et s'ap-
plique exclusivement aux grandeurs égales ou supé-
rieures & 0,25 inch dans les séries UNC et UNF.

Les classes de filetages 2A et 2B sont destinées a
l'usage courant, y compris a la production de vis,
écrous et autres éléments de fixation filetés analo-
gues. Les diamétres au maximum de matiére des fi-
letages extérieurs non revétus de la classe 2A sont
égaux au diametre de base moins le jeu.

Habituellement, pour les filetages de la classe 2A
ayant une finition supplémentaire, le diamétre maxi-
mal admis est augmenté pour correspondre a la
grandeur de base, la valeur étant identique a celle de
la classe 3A. Le jeu permet de réduire au minimum
I'arrachage et le grippage lors de I'assemblage méca-
nique rapide, ou il peut étre utilisé pour I'application
de revétements électrolytiques ou autres.

Les filetages des classes 3A et 3B s'utilisent pour les
ajustements fins et lorsque le pas de I'hélice et I'angle
du filetage sont importants. lls ne peuvent étre réali-
sés uniformément que gréace a l'utilisation d'un ou-
tillage de production de haute qualité, assorti d'un
systéme trés efficace de calibrage et d'inspection.
Aucun jeu n'est prévu.

6.2 Des ajustements autres que celui obtenu avec
la classe 2A en conjonction avec la classe 2B, par
exemple, peuvent étre obtenus en utilisant la classe
2A avec 1B ou 3B, ou la classe 2B avec 1A ou 3A.

7 Jeux et formules

Le jeu s'applique négativement & la dimension de
base pour donner une dimension au maximum de
matiére inférieure a la dimension de base. Un jeu
n'intervient que dans les classes 1A et 2A (filetages
extérieurs).

Les jeux, en inches, pour les classes de filetage 1A
et 2A, se calculent au moyen de la formule suivante:

3
03 (0,001 5 \D +0,001 5L, +0,015 \/17)

Classe 3A: jeu nul.

8 Tolérances et formules

8.1 Tolérance sur le diametre extérieur

La tolérance sur le diamétre extérieur, T, varie selon
les séries de pas et de filetages, mais elle est indé-
pendante de la longueur en prise.

La tolérance sur le diamétre extérieur des classes de
filetages indiquées se calcule comme suit.

a) Filetage extérieur

3
T, classe 1A: 0,09 \[Pz

3
T, classes 2A et 3A: 0,06 ‘\/PZ

b) Filetage intérieur

Aucune tolérance n'est prévue pour le diamétre exté-
rieur du filetage de |'écrou. (Voir article 13.)

8.2 Tolérance sur le diametre sur flancs

Les tolérances sur les diamétres sur flancs, T,, et
T, varient en fonction du diamétre, du pas, de la
longueur en prise et de la classe de filetage.

La tolérance sur le diamétre sur flancs des classes de
filetages indiquées se calcule comme suit.

a) Filetage extérieur

T,,, classe 2A:

3
0,001 5 4D +0,001 5L, +0,015 \P?

T, classe 1A: 1,5 (tolérance de la classe 2A)

T,,, classe 3A: 0,75 (tolérance de la classe 2A)

b) Filetage intérieur
Tp, classe 1B: 1,95 (tolérance de la classe 2A)
Ty, classe 2B: 1,30 (tolérance de la classe 2A)

Ty, classe 3B: 0,975 (tolérance de la classe 2A)

8.3 Tolérance sur le diametre intérieur

La tolérance sur le diamétre intérieur, Tp,, varie en
fonction du diamétre, du pas et de la classe de file-
tage, mais elle est indépendante de la longueur en
prise. Des modifications peuvent étre apportées en
cas d'applications particulieres.

La tolérance sur le diamétre intérieur pour les lon-
gueurs en prise allant jusqu'a 1,5D pour les classes
de filetages indiquées se calcule comme suit.



a) Filetage extérieur

Aucune tolérance n'est prévue pour le diametre inté-
rieur du filetage de la vis. Pour le contréle du rayon
d'arrondi & fond de filet, voir 'article 13.

b) Filetage intérieur

Tpy, classes 1B et 2B, pour toutes les grandeurs
inférieures & 0,25 in:
0,03

D

3
(0,05 P? + P |- 0,002

La valeur obtenue ne doit etre ni supérieure a 0,394P
ni inférieure & 0,25P — 0,4P2.

Tp,. classes 1B et 2B, pour toutes les grandeurs
égales ou supérieures a 0,25 in: 0,25P — 0,4P

3
T, classe 3B: (0,05 \P? +ﬂ§—PJ—o,ooz

La valeur obtenue pour la classe 3B ne doit etre ni
supérieure & 0,394P ni inférieure a 0,23P — 1,5P? pour
les filetages comportant 80 a 13 filets par inch. Pour
les filetages de 12 filets par inch ou moins, la tolé-
rance ne doit pas étre inférieure & 0,12P, ce qui, en
fait, est la tolérance pour toutes les grandeurs égales
ou supérieures a 1 in comportant 12 filets par inch ou
moins.

Pour des applications nécessitant des longueurs en
prise inférieures a 0,667D ou supérieures & 1,5D, les
valeurs doivent étre modifiées conformément aux re-
gles énoncées dans l'article 11.

9 Précision

La dimension finale est arrondie selon la méthode
classique en calculant a la huitiéme décimale et en
donnant le résultat définitif & la quatrieme décimale;
par exemple: 0,003 291 81 s'arrondit & 0,003 3 lors-
que la dimension doit étre exprimée a la quatrieme
décimale.

10 Profils nominaux (profil 8 maximum
de matiére) et position des tolérances

10.1 Les profils nominaux sont les limites au maxi-
mum de matiere des filetages extérieurs de la classe
3A et des filetages intérieurs des classes 1B, 2B et
3B, et sont indiqués a la figure1 (écrou) et a la
figure 2 (vis).

10.2 Pour les classes 1A et 2A, la limite au maxi-
mum de matiére différe du profil nominal par la valeur
du jeu.

10.3 Les tolérances sont appliquées & la limite au
maximum de matiere pour déterminer la limite au
minimum de matiére.

ISO 5864:1993(F)

10.4 Les positions des tolérances, des jeux et des
jeux au sommet du filetage sont représentées & la fi-
gure3 (classes 1A, 2A, 1B et 2B) et & la figure4
(classes 3A et 3B).

10.5 Les arrondis & fond de filet des profils nomi-
naux sont congus pour assurer le passage d'une
troncature de 0,125P sur les filetages extérieurs et
d'une troncature de 0,250P sur les filetages intérieurs
(voir article 13).

11 Filetages modifiés

Une modification de la tolérance sur le diamétre inté-
rieur du filetage intérieur pour les longueurs en prise
spéciales est permise.

Il est parfois des applications pour lesquelles la lon-
gueur en prise des filetages conjugués, ou les com-
binaisons de matériaux utilisés pour les filetages
conjugués, sont telles que le diamétre intérieur maxi-
mal du filetage intérieur n'assure pas au filetage la
résistance voulue. L'expérience a montré que pour les
longueurs en prise inférieures a 0,667D (épaisseur
minimale des écrous standards), la tolérance sur le
diamétre intérieur peut étre réduite sans que cela
suscite des problémes de taraudage.

Pour d'autres applications, la longueur en prise des
filetages conjugués peut étre supérieure a 1,5D en
raison de la conception ou de la combinaison de ma-
tériaux employés pour |' assemblage A mesure que le
nombre de filets en prise s'accroit, leur recouvrement
peut étre réduit et néanmoins développer une force
de cisaillement supérieure & la résistance a la rupture
du filetage extérieur. Dans ce cas, la tolérance sur le
diamétre intérieur du filetage intérieur est augmentée.
En travaillant & la limite minimale de matiére admise,
I'éventualité de difficultés de taraudage se trouve
amoindrie.

Afin de réduire le nombre de tolérances sur le dia-
meétre intérieur & un minimum pratique, les tolérances
pour une sélection de diamétres, de longueurs en
prise et de pas recommandés sont données dans le
tableau2 pour les classes de filetages 1B et 2B et
dans les tableaux 3 et 4 pour la classe de filetage 3B.

Dans ces tableaux, la tolérance sur les longueurs en
prise inférieures a 0,333D est de 0,5 fois la valeur de
la formule. Pour les longueurs en prise allant de
0,333D a 0,667D, les tolérances sont de 0,75 fois la
valeur de la formule; pour les longueurs en prise de
0,667D a 1,5D, les tolérances sont égales & la valeur
de la formule, et pour les longueurs en prise de 1,5D
a 3,0D, les tolérances sont de 1,25 fois la valeur de la
formule. Lorsque la valeur de la tolérance calculée de
cette fagon est supérieure a 0,394P, ce qui corres-
pond a une hauteur de filetage minimale de 53 % de
0,75H, la valeur est ajustée pour correspondre &
0,394P( = 0,455H). (Voir article 8.)
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Les filetages d'écrou nécessitant une modification du
diamétre intérieur, & savoir pour les longueurs en prise
du filetage inférieures a 0,667D, en vue de développer
une force optimale d'assemblage, ou supérieures &
1,6D en vue de réduire les difficultés de taraudage
doivent comporter dans leur désignation l'indicatif
MOD. (Voir article 14.)

12 Longueurs en prise du filetage

Les tolérances sur le diametre sur flancs des séries
de filetages UNC, UNF, 4 UN, 6 UN et 8 UN sont ba-
sées sur une longueur en prise égale au diamétre ex-
térieur de base (nominal) et sont applicables aux
longueurs en prise allant jusqu'a 1,5 fois le diamétre.

Les tolérances sur le diametre sur flancs des séries
de filetages UNEF, 12 UN, 16 UN, 20 UN, 28 UN et
32 UN sont basées sur une longueur en prise de 9P
et sont applicables aux longueurs en prise allant jus-
qu'a 15P.

Lorsque la longueur en prise est supérieure a celles
auxquelles ces tolérances sont applicables, les tolé-
rances doivent étre calculées selon la méthode indi-
guée dans le tableau 1.

Tableau 1 — Tolérances sur le diameétre sur

flancs
Longueur en prise
Série de ) .
filetages | au-dessus Ju:?l; 3 Tqltance
de compris
. 15D Valeur de la formule
UNC ! calculée selon 8.2
UNF,
4 UN, 1,25 fois la valeur de
6 UN 15D 3D la formule
et
8 UN 3D _ 1,6 fois la valeur de
la formule
. 15P Valeur de la formule
UNEF, calculée selon 8.2
12 UN,
16 UN, .
20UN, | 15P sop | 125 ‘;g'?o'fn;’jl':“’ de
28 UN
o fois la val
32 UN 1,5 fois la valeur de
30pP - la formule

13 Contréle du rayon d'arrondi a fond
de filet

13.1 Généralités

Lorsque aucun jeu n'est prévu, le profil nominal
constitue le profil au maximum de matiére des file-
tages extérieur et intérieur.

Aux limites au maximum de matiére des filetages in-
térieur et extérieur, les fonds de filets sont représen-
tés par des arrondis correspondant a |'usure de |'outil.
Ces arrondis sont parfois représentés par des rayons
uniformes tangents aux flancs du filetage. La valeur
maximale de ces rayons a fond de filet pour les file-
tages intérieurs est de 0,072P. Pour l'arrondi & fond
de filet des filetages extérieurs, la valeur est de
0,144P.

L'arrondi & fond de filet du filetage intérieur est congu
pour laisser un jeu par rapport au profil nominal du fi-
letage extérieur qui forme un plat de 0,125P de lar-
geur; toutefois, dans la pratique, pour éviter les angles
vifs, le fond de filet est généralement arrondi au-dela
du plat. De méme, le profil au maximum de matiere
du fond de filet extérieur est prévu pour laisser un jeu
par rapport au profil nominal du sommet de filet du
filetage intérieur, formé d'un plat de 0,25P de largeur.

Aux limites au maximum et au minimum de matiére
du filetage intérieur, I'arrondi a fond de filet est limité
par des plats de 0,125P et 0,041 7P respectivement.
Dans la pratique, le respect de ces limites dépend de
la forme du sommet de I'outil de taraudage.

13.2 Arrondi a fond de filet du filetage
intérieur

Le diametre extérieur (& fond de filet) des filetages
intérieurs est en général considéré comme satisfai-
sant s'il accepte des filetages extérieurs dont le dia-
métre extérieur et le sommet sont conformes au
profil nominal (profil au maximum de matiere).

13.3 Arrondi a fond de filet du filetage
extérieur

13.3.1 Le diametre intérieur (& fond de filet) des fi-
letages extérieurs est en général jugé satisfaisant s'il
accepte des filetages intérieurs dont le diamétre inté-
rieur et le sommet sont conformes au profil nominal.
Toutefois, lorsqu'un fond de filet arrondi s'avére né-
cessaire, on peut vérifier la conformité de |'arrondi par
rapport a la limite minimale du rayon.



13.3.2 Pour les applications nécessitant une résis-
tance élevée a la rupture et a la fatigue, le fond de filet
du filetage extérieur doit étre uniformément arrondi
(fond de filet) et ne doit comporter ni courbures in-
verses ni plats, dans les limites d'un rayon minimal
de 0,108P et maximal de 0,144P, comme recom-
mandé, le premier étant tangent a un plat a fond de
filet de 0,125P et au flanc du filet.

13.4 Speécification des tolérances et
symboles

13.4.1 Compte tenu de ce qui précede, les toléran-
ces proprement dites sur le diametre a fond de filet
ne sont pas prévues dans la présente Norme interna-
tionale.

13.4.2 La désignation utilisée pour spécifier I'arrondi
a fond de filet est laissée a la discrétion de |'usager.
Toutefois, certains pays ont fixé le symbole UNR pour
désigner un filetage comportant obligatoirement un
fond de filet arrondi.

14 Désignation

La désignation compléte des filetages de longueur en
prise normale comprend la grandeur nominale, le
nombre de filets par inch et les désignations corres-
pondant a la série de filetages et & la classe de file-
tage. A cela peuvent étre ajoutés, au besoin, d'autres
symboles pour les filetages dont les limites du dia-
meétre extérieur (de sommet) ont été modifiées, a
longueur en prise longue, etc.

EXEMPLES

a) Pour les longueurs en prise normales (voir arti-
cle 12)

ISO 5864:1993(F)

Grandeur nominale

Nombre de filets par inch

Symbole de la série de filetages

Symbole de la classe de filetage

Désignation dénotant un filetage
a gauche (omise lorsqu’il s’agit
d’un filetage & droite)

S N NN E

1/4  -28 UNF -3A -LH
(0,250 -28 UNF -3A -LH)

No. 10 -32 UNF -2B -LH
(0,190 -32 UNF -2B -LH)

21/2 -16 UN -3A -LH
(2,500-16 UN -3A -LH)

b) Pour les longueurs en prise spéciales (voir
article 12)

(Le diametre sur flancs et la longueur en prise ré-
els sont indiqués.)

Désignation dénotant une

l longueur en prise spéciale

1/2  -13 UNC-SE -2A
(0,500 -13 UNC-SE -2A)
PD0,4485-0,4422
LE 1,00

¢) Pour les filetages a limites modifiées de dia-
meétre de sommet (voir article 11)

(Les limites réelles des diamétres intérieur et ex-
térieur sont indiquées.)

Désignation dénotant des limites
modifiées de diamétre de sommet

14 -20 UNC -2B MOO
(0,250-20 UNC -2B MOD)
Dia. intérieur 0,196-0,210

ou
3/8 -24 UNF-3A MOD
(0,375 -24 UNF -3A MOD)
Dia. extérieur 0,372 0-0,364 8
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Filetage intérieur (écrou)

NOTE - Dans La pratique, Lle fond p
de filet est arrondi au-dela d’une |
largeur de 0,125P \ l 0,125P '-:cn
! N
| o o
! 60
| \Xﬁ 30" . ' Diametre extérieur
T /-l |
| / ) ; I -
l | 0,5P | | @
i . =
| | | | | 3 =
{ Ligne primitive , ! Diametre sur flancs S
- — e e e _...____.[___. e e —— - —_——— —. ) h
| | 3
» H wn
| | 4
! | , ' o
‘ Diamatre intérieur }
i i ! T
wn
’ &
| | S
Q| Q| &

Figure 1 — Profil nominal du filetage intérieur UN (identique au profil de base de I'ISO 68) (état au maximum
de matiere)
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Filetage extérieur {vis)

P
Le sommet peut 8tre arrondi dans }
Les limites du maximum de matiere 0,125P 5
‘ 60° °
i 30° | Diametre extérieur
| 1
| | osp | | :
[y
. ' m
3 | | | | | 3 3
S . ] Ligne pr_‘imitive H ! Diametre sur flancs %_ -
T= ’ ] T —“—[_ Tz ‘— . . | ©
o [ ™M ! ﬁ
. H ~ J
N
| ~ | 2| | 8
| - -
- ' Diameétre intérieur z
y g
! I
| N |
! ~
0
2
v ©| § °©
_upsJ/istalliddius. ICIL di g s ataius i L i _Axedu fitgmge_exfer_ieur ______

NOTE - Dans la pratique, Le fond de filet
est arrondi au-dessous de 0,25P

Figure 2 — Profil nominal du filetage extérieur UN (état au maximum de matiére)



