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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'lSO). L’élaboration
des Normes internationales est normalement 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
gouvernementales, 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'|SO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requiérent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale 1ISO 228-2 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 5,
Tuyauteries en métaux ferreux et raccords métalliques.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (1ISO 228-2 : 1980), dont
elle constitue une révision mineure.

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

sans étanchéité dans le filet —

Partie 2 :

Vérification par calibres a limites

1 Objet et domaine d’application

La présente partie de I'ISO 228 spécifie la vérification par cali-
bres a limites des filetages cylindriques dont les dimensions et
tolérances sont fixées dans I'ISO 228-1.

Pour des applications industrielles (voir par exemple ISO 1179),
il peut étre nécessaire d’effectuer des contrdles supplémentai-
res.

Ce profil de 55° comportant différents éléments a vérifier, il est
nécessaire de prévoir plusieurs calibres ENTRE et plusieurs cali-
bres N'ENTRE PAS :

a) les calibres filetés ENTRE (voir chapitres 6 et 7) doivent
assurer que le profil de la piéce usinée ne dépasse pas le
maximum de matiére prévu par les tolérances appliquées
aux dimensions du profil défini par I'ISO 228-1;

b) les calibres filetés N'ENTRE PAS pour les filetages des
piéces (voir chapitres 6 et 7) fixent la limite minimale de
matiere sur flancs de filet.

NOTE — La vérification des calibres peut étre effectuée dans des labo-
ratoires spécialisés.

2 Reéférences

ISO 228-1, Filetages de tuyauterie pour raccordement sans
étanchéité dans le filet — Partie 1 : Désignation, dimensions et
tolérances.

ISO 1179, Raccordements de tuyauteries, filetés selon
1SO 228-1, pour tubes & extrémités lisses en acier et autres
tubes métalliques dans les applications industrielles.

ISO 1502, Filetages métriques 1SO pour usages généraux —
Vérification par calibres a limites.

3 Symboles et explications

Les symboles utilisés dans la présente partie de I'lSO 228 sont
identiques a ceux de I'!SO 1502 pour le filetage ISO, avec quel-
ques symboles additionnels (n, S, u), comme indiqué dans le
tableau 1.

Tableau 1

Symbole

Explication

Largeur du dégagement aux diametres extérieur et
intérieur respectivement du profil avec flancs rac-
courcis

Diameétre extérieur de base du filetage

= d — 1,280 654 P : Diameétre intérieur de base du
filetage

= d — 0,640 327 P : Diamétre sur flancs de base
du filetage

Distance entre le centre des zones de tolérances Ty
de la bague filetée et Tcp du tampon rapporteur
ENTRE

Valeur nominale de b3

Pas

Déport du dégagement du profil avec flancs rac-
courcis

Tolérance sur b3

Tolérance sur le diamétre sur flancs des tampons
rapporteurs ENTRE, N'ENTRE PAS, et des témoins
d'usure

Tolérance sur le diametre sur flancs du filetage exté-
rieur

Tolérance sur le diameétre sur flancs du filetage inté-
rieur

Tolérance sur le diameétre sur flancs des tampons
filetés ENTRE et N'ENTRE PAS

Tolérance sur le diamétre sur flancs des bagues file-
tées ENTRE ET N'ENTRE PAS

= 0,147 84 P : Deux fois la hauteur de 'arrondi & la
créte et au fond du profil fileté

Valeur moyenne représentant I'usure admissible du
tampon fileté ENTRE et de la bague filetée ENTRE

Valeur moyenne représentant |'usure admissible du
tampon fileté N'ENTRE PAS et de la bague filetée
N’ENTRE PAS

Distance du centre de la zone de tolérance Tp| du
tampon fileté ENTRE a la cote limite inférieure du
filetage

Distance du centre de la zone de tolérance Ty de la
bague filetée ENTRE a la cote limite supérieure du
filetage
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4 Fonction, vérification et emploi des calibres

4.1 Calibres filetés pour filetages extérieurs et
leurs tampons rapporteurs

4.1.1 Bague filetée ENTRE

'4.1.1.1 Fonction

La bague filetée ENTRE vérifie la dimension virtuelle du filetage
extérieur sur le c6té ENTRE (vérification du diamétre virtuel a
flancs de filet), c’est-a-dire qu’elle contrdle la dimension maxi-
male de matiére du diamétre sur flancs, y compris les écarts de
forme (défauts de circularité et de rectitude de I'axe de filetage
sur la longueur du calibre) et les erreurs de pas, d’'hélice et
d’angles de flanc. Ces erreurs de forme provoquent un agran-
dissement apparent du diamétre sur flancs (diamétre virtuel a
flancs de filet). Cette bague vérifie, de plus, si la partie droite du
flanc est assez longue, c’est-a-dire si I’arrondi au fond du profil
ne pénétre pas trop avant sur le flanc du profil.

Ce calibre vérifie la limite maximale de matiére.

La bague filetée ENTRE vérifie essentiellement selon le principe
de Taylor (voir ISO 1502 : 1978), paragraphe 7.1.1).

4.1.1.2 Vérification

La bague filetée ENTRE, fabriquée selon les dimensions prescri-
tes, doit étre vérifiée par les tampons rapporteurs filetés ENTRE
et N'ENTRE PAS, et devrait étre contrdlée réguliérement par le
témoin d’usure.

Si le tampon rapporteur N'ENTRE PAS n’est pas utilisé,
d’autres mesures doivent étre prises pour s'assurer que la
dimension maximale du diamétre sur flancs de la bague filetée
ENTRE n’est pas dépassée.

4.1.1.3 Emploi

La bague filetée ENTRE doit pouvoir, sans effort excessif, étre
vissée a la main sur toute la longueur du filetage a vérifier. Si tel
n'est pas le cas, le filetage ne répond pas aux prescriptions.

4.1.2 Tampons rapporteurs pour bague filetée ENTRE
neuve

4.1.2.1 Fonction

Ces tampons rapporteurs (ENTRE et N'ENTRE PAS) sont utili-
sés pour la vérification des dimensions limites du diameétre sur
flancs de la bague filetée ENTRE neuve.

4.1.2.2 Emploi

Le rapporteur ENTRE doit pouvoir étre vissé a la main, sans
effort excessif, dans la bague filetée ENTRE neuve.

Le rapporteur N'ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort
excessif, étre vissé a la main, ni d’'un coté ni de l'autre de la
bague filetée ENTRE neuve, de plus d'un seul filet.!

4.1.3 Témoin d'usure pour bague filetée ENTRE

4.1.3.1 Fonction

Ce témoin d’usure sert a vérifier si le diamétre sur flancs des
bagues filetées ENTRE n'a pas dépassé la limite d’usure. Il
représente donc le diametre sur flancs de la bague filetée
ENTRE a la limite d'usure prescrite.

4.1.3.2 Emploi

Le témoin d’usure ne doit pas pouvoir étre vissé & la main, sans
effort excessif, ni d'un coté ni de I'autre de la bague ENTRE en
cours d'usage, de plus d’un seul filet."

S'il peut se visser de plus d'un seul filet, la bague filetée ENTRE
ne répond plus aux prescriptions.

4.1.4 Bague filetée N'ENTRE PAS

4.1.4.1 Fonction

La bague filetée N'ENTRE PAS est prévue pour vérifier si le dia-
metre sur flancs effectif dépasse la dimension minimale spéci-
fiée. La vérification avec la bague filetée N'ENTRE PAS ne cor-
respond pas au principe de TAYLOR lors de la vérification de
piéces usinées rigides. En cas de piéces usinées non rigides,
I'abandon du principe de Taylor revét moins d'importance, en
raison de la flexibilité des piéces.

4.1.4.2 \Vérification

La bague filetée N'ENTRE PAS, fabriquée selon les dimensions
prescrites, doit étre vérifiée par les tampons rapporteurs ENTRE
et N'ENTRE PAS, et controlée régulierement par le témoin
d’usure.

Si le tampon rapporteur N'ENTRE PAS n’est pas utilisé,
d'autres mesures doivent étre prises pour s'assurer que la limite
maximale du diamétre sur flancs de la bague filetée neuve
N’ENTRE PAS n’est pas dépassée.

4.1.4.3 Emploi

La bague filetée N'ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort
excessif, étre vissée a la main de plus de deux filets, ni d’un
c6té, ni de l'autre.

1) Le nombre de filets est déterminé lors du dévissage de la bague ou du tampon.



Si elle peut étre vissée sur la piéce de plus de deux filets, le file-
tage ne répond pas aux prescriptions.

La bague filetée N'ENTRE PAS ne doit pas pouvoir passer com-
pletement sur un filetage ayant trois filets ou moins.

4.1.5 Tampons rapporteurs pour bague filetée N'ENTRE
PAS neuve

4.1.5.1 Fonction

Les tampons rapporteurs (ENTRE et N'ENTRE PAS) sont utili-
sés pour la vérification des dimensions limites du diamétre sur
flancs de la bague filetée N'ENTRE PAS neuve. Le rapporteur
ENTRE vérifie que le diamétre de dégagement de la bague file-
tée N'ENTRE PAS, neuve, n’est pas trop petit.

Si le témoin d’usure est prévu pour la bague filetée N'ENTRE
PAS, le tampon rapporteur N'ENTRE PAS peut étre supprimé.

4.1.5.2 Emploi

Le rapporteur ENTRE doit pouvoir étre vissé a la main, sans
effort excessif, dans la bague filetée neuve correspondante.

Le rapporteur N'ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort
excessif, &tre vissé a la main, ni d’'un c6té, ni de |'autre de la
bague filetée N'ENTRE PAS neuve, de plus d'un seul filet.V

4.1.6 Témoin d’'usure pour bague filetée N'ENTRE PAS

4.1.6.1 Fonction

Le témoin d’usure sert & vérifier si le diamétre sur flancs de la
bague filetée N'ENTRE PAS n’a pas dépassé la limite d'usure. I
représente donc le diameétre sur flancs de la bague filetée
N’ENTRE PAS 2 la limite d’usure prescrite.

Si le tampon rapporteur N'ENTRE PAS est prévu pour la bague
filetée N'ENTRE PAS, le témoin d’usure peut é&tre supprimé.

4.1.6.2 Emploi

Le témoin d’usure ne doit pas pouvoir, sans effort excessif, étre
vissé a la main, ni d’un cété, ni de I'autre de la bague N'ENTRE
PAS en cours d'usage, de plus d’un seul filet.V

S'il peut se visser de plus d'un seul filet, la bague filetée
N’ENTRE PAS ne répond plus aux prescriptions. )
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4.2 Calibres filetés pour filetages intérieurs
4.2.1 Tampon fileté ENTRE

4.2.1.1 Fonction

Le tampon fileté ENTRE vérifie la dimension virtuelle du filetage
intérieur sur le coté ENTRE (vérification du diameétre virtuel a
flancs de filet). Il vérifie la dimension limite minimale du diame-
tre sur flancs, y compris les erreurs de pas, d’hélice, d'angles de
flancs et écarts de forme (défauts de circularité et de rectitude
de I'axe de filetage sur la longueur du calibre), produisant une
diminution apparente du diamétre sur flancs (diametre virtuel a
flancs de filet). De plus, il contrdle la dimension minimale du
diamétre extérieur et vérifie également si la longueur du flanc
droit est suffisante, c’est-a-dire si I'arrondi au fond du profil ne
pénétre pas trop avant sur le flanc du profil.

Ce tampon vérifie la limite maximale de matiére.

Le tampon fileté ENTRE vérifie essentiellement selon le principe
de Taylor (voir ISO 1502 : 1978, paragraphe 7.2.1).

4.2.1.2 Vérification

L’'usure du tampon filet¢ ENTRE doit étre controlée réguliere-
ment.

L'usure du tampon fileté ENTRE est constatée par mesure.

4.2.1.3 Emploi
Le tampon fileté ENTRE doit pouvoir, sans effort excessif, étre
vissé a la main a travers toute la longueur du filetage a vérifier.

Si tel n'est pas le cas, le filetage ne répond pas aux prescrip-
tions.

4.2.2 Tampon fileté NNENTRE PAS

4.2.2.1 Fonction

Le tampon fileté N'ENTRE PAS vérifie si la dimension maximale
spécifiée du diametre sur flancs effectif est dépassée.

Le tampon fileté N'ENTRE PAS vérifie approximativement

selon le principe de TAYLOR (voir ISO 1502 : 1978, paragraphe
7.2.2).

4.2.2.2 Vérification

L'usure du tampon fileté N'ENTRE PAS doit étre contrbiée
périodiquement.

1) Le nombre de filets est déterminé lors du dévissage de la bague ou du tampon.
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4.2.2.3 Emploi

Le tampon fileté N'ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort
excessif, &tre vissé a la main de plus de deux filets!, ni d’un
coté, ni de l'autre, de la piéce a vérifier.

S'il se laisse visser de plus de deux filets'), le filetage ne répond
pas aux prescriptions. Le tampon fileté N'ENTRE PAS ne doit
pas passer complétement a travers une piéce usinée ayant une
longueur de trois filets ou moins.

5 Entrée du filetage

Les filetages incomplets, méme munis d’un chanfrein, sont trés
fragiles. Pour ne pas affecter la vérification, il est donc recom-
mandé d’enlever la partie du filetage qui est incomplétement
formée (voir figure 1) ou, si ce n’est pas possible, de prévoir un
chanfrein de 27° 30’ jusqu’au fond du filetage (voir figure 2).

1) Le nombre de filets est déterminé lors du dévissage du tampon.

/ Début

Figure 1 — Début du filetage complet

2 7030 ‘.

/\’F

Figure 2 — Chanfrein de début du filetage
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6 Calibres filetés pour filetage extérieur
6.1 Coté ENTRE

6.1.1 Positions relatives des zones de tolérances sur flancs

Témoin d'usure pour bague Limite d'usure pour bague
filetée ENTRE filetée ENTRE

Tampon rapporteur N'ENTRE PAS
pour bague filetée ENTRE neuve

ENTRE
(limite supérieure de piéce) .
[Ss}
N Y
% '
5 ‘
o |
S oy
Slev
Bague filetée ENTRE =

Tampon rapporteur ENTRE pour
bague filetée ENTRE neuve

Figure 3 — Positions relatives des zones de tolérances sur flancs
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6.1.2 Profils de filets

1

Bague ENTRE (mesure directe)

(dz—ZQ)’_’ Tr/?2
(d1-TR/2)+Tr/2
(d1+U+TR/2)tTR/2

Variante

Rapporteur NNENTRE PAS

e _

au-dessus de d

s

e

bs

Dégagement!)
au-dessous de
di ~ TpL

(dy=Zp+Tr/2)+ Tcp/2

La forme du dégagement est laissée au choix du fabricant.

H)

(dy)-Zg+TR/2+0,2P)£Tp /2

Rapporteur ENTRE

(L‘/Q—ZR-m)tT[p/z

(d7-Zp+Wgo) £ Tcp/2

au-dessousdedq — Tp|

Témoin d’'usure

;

Dégagement)
au-dessous de
dy — TpL

Figure 4 — Profils de filets

(dz—ZR+WGO+O,2P)t TpL/Z

(d‘U—TpL/Z)tTPL/z

Fond de filet
pour dégagement

Nombre de filets u
dans 25,4 mm mm
28 0,134
19 0,198
14 0,268
1 0,341
u=20,1478°P
Centre
de profil
by/2
b3
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6.2 Coté N'ENTRE PAS

6.2.1 Positions relatives des zones de tolérances sur fiancs

Témoin d’'usure pour bague Limite d’usure pour bague
filetée N'ENTRE PAS filetée N'ENTRE PAS

Tampon rapporteur N'ENTRE PAS
pour bague filetée N'ENTRE PAS neuve

Wie

N‘ENTRE PAS
(limite inférieure de piece) S

7

Bague filetée N'ENTRE PAS

Tampon rapporteur ENTRE pour
bague filetée N'ENTRE PAS neuve

Figure 5 — Positions relatives des zones de tolérances sur flancs
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6.2.2 Profils de filets

Bague N'ENTRE PAS (mesure directe) Rapporteur ENTRE
b3

R\
] X [

Dégagement!)
au-dessus de
d + TPL

01P
(nominal)

au-dessous de d;

d+TpL
(do-Ty2-TR/2-m)*xTep/2

(dy-Tu2-Tr/2)2TR/2
(dy-Typ-Tr/2-02P) = Ty

Rapporteur N'ENTRE PAS Témoin d'usure

~
N
a.
- al < s
B =1 °
() + | — hel
° —~| o
» gz %’
=1
N 2 = 3 g
3 2 AR 3
~
a =] x| ~ ©
~ o © 1
R/l g NS
S| = S| =
I~
NS iT:\;
| © T ©

Figure 6 — Profils de filets

1) La forme du dégagement est laissée au choix du fabricant.



