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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration 
des Normes internationales est normalement confide aux comites techniques de I’ISO. 
Chaque comite membre inter-es& par une etude a le droit de faire partie du comite 
technique tree a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’ISO qui requierent I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 228-2 a ete elaboree par le comite technique ISO/TC 5, 
Tuyauteries en me’taux ferreux et raccords mt+tafliques. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition (IS0 228-2 : 1980), dont 
elle constitue une revision mineure. 

L’attention des utilisateurs est attiree sur le fait que toutes les Normes internationales 
sont de temps en temps soumises a revision et que toute reference faite a une autre 
Norme internationale dans le present document implique qu’il s’agit, sauf indication 
contraire, de la derniere edition. 

@ Organisation internationale de normalisation, 1987 l 
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NORME INTERNATIONALE IS0 228-2 : 1987 (F) 

Filetages de tuyauterie pour raccordement 
sans 6tanchGt6 dans le filet - 

Partie 2 : 
Verification par calibres 3 limites 

1 Objet et domaine d’application Tableau 1 

La presente partie de I’ISO 228 specific la verification par cali- 
bres a limites des filetages cylindriques dont les dimensions et 
tolerances sont fixees dans I’ISO 228-l. 

Symbole Explication 

b3 Largeur du degagement aux diametres exterieur et 
interieur respectivement du profil avec flancs rac- 
courcis 

Pour des applications industrielles (voir par exemple IS0 11791, 
il peut etre necessaire d’effectuer des controles supplementai- 
res. 

Ce profil de 55O comportant differents elements a verifier, il est 
necessaire de prevoir plusieurs calibres ENTRE et plusieurs cali- 
bres N’ENTRE PAS : 

d=D Diametre exterieur de base du filetage 

d, = D, = d - 1,280 654 P : Diametre interieur de base du 
filetage 

d2 = D2 = d - 0,640 327 P : Diametre sur flancs de base 
du filetage 

a) les calibres filet& ENTRE (voir chapitres 6 et 7) doivent 
assurer que le profil de la piece usinee ne depasse pas le 
maximum de matiere prevu par les tolerances appliquees 
aux dimensions du profil defini par I’ISO 228-l; 

m Distance entre le centre des zones de tolerances TR 
de la bague filetee et Qp du tampon rapporteur 
ENTRE 

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

n 

P 

s 

Valeur nominale de b3 

Pas 

Deport du degagement du profil avec flancs rac- 
cou rcis 

NOTE - La verification des calibres peut etre effect&e dans des labo- 
ratoires specialises. 

S 

QP 

Tolerance sur b3 

Tolerance sur le diametre sur flancs des tampons 
rapporteurs ENTRE, N’ENTRE PAS, et des temoins 
d’usure 

Td2 Tolerance sur le diametre sur flancs du filetage exte- 
rieur 

2 Rhfhences TD2 Tolerance sur le diametre sur flancs du filetage inte- 
rieur 

IS0 228-1, Filetages de tuyauterie pour raccordement sans 
e tancheite dans le filet - Partie 7 : Designation, dimensions et 
tolerances. 

TPL Tolerance sur le diametre sur flancs des tampons 
filet& ENTRE et N’ENTRE PAS 

Tolerance sur le diametre sur flancs des bagues file- 
tees ENTRE ET N’ENTRE PAS 

IS0 1179, Raccordements de tuyauteries, filet& se/on 
/SO 228- 7, pour tubes a extremites lisses en acier et autres 
tubes me taffiques dans /es applications indus trielles. 

u = 0,147 84 P : Deux fois la hauteur de l’arrondi 8 la 
c&e et au fond du profil filete 

IS0 1502, Filetages metriques /SO pour usages generaux - 
Verification par calibres a limites. 

wGO Valeur moyenne representant I’usure admissible du 
tampon filet6 ENTRE et de la bague filetee ENTRE 

WNG Valeur moyenne representant I’usure admissible du 
tampon filet6 N’ENTRE PAS et de la bague filetee 
N’ENTRE PAS 

3 Symboles et explications ZPL Distance du centre de la zone de tolerance TpL du 
tampon filet6 ENTRE a la tote limite inferieure du 
f iletage 

Les symboles utilises dans la presente partie de I’ISO 228 sont 
identiques a ceux de I’ISO 1502 pour le filetage ISO, avec quel- 
ques symboles additionnels (n, S, u), comme indique dans le 
tableau 1. 

Distance du centre de la zone de tolerance TR de la 
bague filetee ENTRE a la tote limite superieure du 
filetage 

1 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 228-2:1987
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/7b6de34f-60e5-44e4-acb0-21bd523418b2/iso-

228-2-1987



IS0 228-2 : 1987 (F) 

4 Fonction, vhification et emploi des calibres 4.1.2.2 Emploi 

4.1 Calibres filet& pour filetages exthieurs et 
leurs tampons rapporteurs 

4.1.1 Bague filetbe ENTRE 

4.1.1.1 Fonction 

La bague filetee ENTRE verifie la dimension virtuelle du filetage 
exterieur sur le cot6 ENTRE (verification du diametre virtue1 a 
flancs de filet), c’est-a-dire qu’elle controle la dimension maxi- 
male de matiere du diametre sur flancs, y compris les &arts de 
forme (defauts de circularite et de rectitude de I’axe de filetage 
sur la longueur du calibre) et les erreurs de pas, d’helice et 
d’angles de flanc. Ces erreurs de forme provoquent un agran- 
dissement apparent du diametre sur flancs (diametre virtue1 a 
flancs de filet). Cette bague verifie, de plus, si la partie droite du 
flanc est assez longue, c’est-a-dire si I’arrondi au fond du profil 
ne penetre pas trop avant sur le flanc du profil. 

Ce calibre verifie la limite maximale de matiere. 

La bague filetee ENTRE verifie essentiellement selon le principe 
de Taylor (voir IS0 I!502 : 19781, paragraphe 7.1.1). 

Le rapporteur ENTRE doit pouvoir &re vis& a la main, sans 
effort excessif, dans la bague filetee ENTRE neuve. 

Le rapporteur N’ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort 
excessif, etre visse 5 la main, ni d’un c&6 ni de I’autre de la 
bague filetee ENTRE neuve, de plus d’un seul filet.‘) 

4.1.3 Temoin d’usure pour bague filet& ENTRE 

4.1.3.1 Fonction 

Ce temoin d’usure sert a verifier si le diametre sur flancs des 
bagues filetees ENTRE n’a pas depasse la limite d’usure. II 
represente done le diametre sur flancs de la bague filetee 
ENTRE a la limite d’usure prescrite. 

4.1.3.2 Emploi 

Le temoin d’usure ne doit pas pouvoir etre visse a la main, sans 
effort excessif, ni d’un tote ni de I’autre de la bague ENTRE en 
tours d’usage, de plus d’un seul filet? 

S’il peut se visser de plus d’un seul filet, la bague filetee ENTRE 
ne @pond plus aux prescriptions. 

4.1.4 Bague filetee N’ENTRE PAS 

4.1.1.2 Verification 

4.1.4.1 Fonction 
La bague filetee ENTRE, fabriquee selon les dimensions prescri- 
tes, doit etre verifiee par les tampons rapporteurs filet& ENTRE 
et N’ENTRE PAS, et devrait etre controlee regulierement par le 
temoin d’usure. 

Si le tampon rapporteur N’ENTRE PAS n’est pas utilise, 
d’autres mesures doivent etre prises pour s’assurer que la 
dimension maximale du diametre sur flancs de la bague filetee 
ENTRE n’est pas depassee. 

4.1.1.3 Emploi 

La bague filetee ENTRE doit pouvoir, sans effort excessif, etre 
vissee a la main sur toute la longueur du filetage a verifier. Si tel 
n’est pas le cas, le filetage ne r&pond pas aux prescriptions. 

4.1.2 Tampons rapporteurs pour bague filetee ENTRE 
neuve 

4.1.2.1 Fonction 

Ces tampons rapporteurs (ENTRE et N’ENTRE PAS) sont utili- 
ses pour la verification des dimensions limites du diametre sur 
flancs de la bague filetee ENTRE neuve. 

La bague filetee N’ENTRE PAS est prevue pour verifier si le dia- 
metre sur flancs effectif depasse la dimension minimale speci- 
free. La verification avec la bague filetee N’ENTRE PAS ne cor- 
respond pas au principe de TAYLOR lors de la verification de 
pieces usinees rigides. En cas de pieces usinees non rigides, 
I’abandon du principe de Taylor rev& moins d’importance, en 
raison de la flexibilite des pieces. 

4.1.4.2 Verification 

La bague filetee N’ENTRE PAS, fabriquee selon les dimensions 
prescrites, doit etre verifiee par les tampons rapporteurs ENTRE 
et N’ENTRE PAS, et controlee regulierement par le temoin 
d’usure. 

Si le tampon rapporteur N’ENTRE PAS n’est pas utilise, 
d’autres mesures doivent etre prises pour s’assurer que la limite 
maximale du diametre sur flancs de la bague filetee neuve 
N’ENTRE PAS n’est pas depassee. 

4.1.4.3 Emploi 

La bague filetee N’ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort 
excessif, etre vissee a la main de plus de deux filets, ni d’un 
cot& ni de I’autre? 

1) Le nombre de filets est determine lors du dhissage de la bague ou du tampon. 
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I-SO 228-2 : 1987 (F) 

Si elle peut etre vissee sur la piece de plus de deux filets, le file- 
tage ne &pond pas aux prescriptions. 

La bague filetee 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 filethe N’ENTRE 
PAS neuve 

4.1.5.1 Fonction 

Les tampons rapporteurs (ENTRE et N’ENTRE PAS) sont utili- 
ses pour la verification des dimensions limites du diametre sur 
flancs de la bague filetee N’ENTRE PAS neuve. Le rapporteur 
ENTRE verifie que le diametre de degagement de la bague file- 
tee N’ENTRE PAS, neuve, n’est pas trop petit. 

Si le temoin d’usure est prevu pour la bague filetee N’ENTRE 
PAS, le tampon rapporteur N’ENTRE PAS peut etre supprime. 

4.1.5.2 Emploi 

Le rapporteur ENTRE doit pouvoir etre visse a la main, sans 
effort excessif, dans la bague filetee neuve correspondante. 

Le rapporteur N’ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort 
excessif, etre visse a la main, ni d’un c&e, ni de I’autre de la 
bague filetee N’ENTRE PAS neuve, de plus d’un seul filet? 

4.1.6 TGmoin d’usure pour bague filetke N’ENTRE PAS 

4.1.6.1 Fonction 

Le temoin d’usure sert a verifier si le diametre sur flancs de la 
bague filetee N’ENTRE PAS n’a pas depasse la limite d’usure. II 
represente done le diametre sur flancs de la bague filetee 
N’ENTRE PAS a la limite d’usure prescrite. 

Si le tampon rapporteur N’ENTRE PAS est prevu pour la bague 
filetee N’ENTRE PAS, le temoin d’usure peut etre supprime. 

4.1.6.2 Emploi 

Le temoin d’usure ne doit pas pouvoir, sans effort excessif, etre 
visse a la main, ni d’un cot& ni de I’autre de la bague N’ENTRE 
PAS en tours d’usage, de plus d’un seul filet? 

S’il peut se visser de plus d’un seul filet, la bague filetee 
N’ENTRE PAS ne &pond plus aux prescriptions? 

4.2 Calibres filet& pour filetages interieurs 

4.2.1 Tampon filet6 ENTRE 

4.2.1.1 Fonction 

Le tampon filete ENTRE verifie la dimension virtuelle du filetage 
interieur sur le c&e ENTRE (verification du diametre virtue1 a 
flancs de filet). II verifie la dimension limite minimale du diame- 
tre sur flancs, y compris les erreurs de pas, d’helice, d’angles de 
flancs et &arts de forme (defauts de circularite et de rectitude 
de I’axe de filetage sur la longueur du calibre), produisant une 
diminution apparente du diametre sur flancs (diametre virtue1 a 
flancs de filet). De plus, il controle la dimension minimale du 
diametre exterieur et verifie egalement si la longueur du flanc 
droit est suffisante, c’est-a-dire si I’arrondi au fond du profil ne 
penetre pas trop avant sur le flanc du profil. 

Ce tampon verifie la limite maximale de mat&e. 

Le tampon filete ENTRE verifie essentiellement selon le principe 
de Taylor (voir IS0 1502 : 1978, paragraphe 7.21). 

4.2.1.2 Verification 

L’usure du tampon filete ENTRE doit etre controlee reguliere- 
ment. 

L’usure du tampon filete ENTRE est constatee par mesure. 

4.2.1.3 Emploi 

Le tampon filete ENTRE doit pouvoir, sans effort excessif, etre 
visse a la main a travers toute la longueur du filetage a verifier. 
Si tel n’est pas le cas, le filetage ne &pond pas aux prescrip- 
tions. 

4.2.2 Tampon filet6 N’ENTRE PAS 

4.2.2.1 Fonction 

Le tampon filete N’ENTRE PAS verifie si la dimension maximale 
specifiee du diametre sur flancs effectif est depassee. 

Le tampon filete N’ENTRE PAS verifie approximativement 
selon le principe de TAYLOR (voir IS0 1502 : 1978, paragraphe 
7.2.2). 

4.2.2.2 Verification 

L’usure du tampon filete N’ENTRE PAS doit etre controlee 
periodiquement. 

1) Le nombre de filets est determine lors du devissage de la bague ou du tampon. 
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IS0 228-2 : 1987 (F) 

4.2.2.3 Emploi /-- Debut 

Le tampon filete N’ENTRE PAS ne doit pas pouvoir, sans effort 
excessif, etre visse a la main de plus de deux filets? ni d’un 
cbte, ni de I’autre, de la piece a verifier. 

S’il se laisse visser de plus de deux filets’), le filetage ne repond 
pas aux prescriptions. Le tampon filete N’ENTRE PAS ne doit 
pas passer completement a travers une piece usinee ayant une 
longueur de trois filets ou moins. 

5 Entrhe du filetage 

Les filetages incomplets, meme munis d’un chanfrein, sont tres 
fragiles. Pour ne pas affecter la verification, il est done recom- 
mande d’enlever la partie du filetage qui est incompletement 
formee (voir figure 1) ou, si ce n’est pas possible, de prevoir un 
chanfrein de 27O 30’ jusqu’au fond du filetage (voir figure 2). 

Figure 1 - Debut du filetage complet 

Figure 2 - Chanfrein de d6but du filetage 

I) Le nombre de filets est determine lors du dhissage du tampon. 
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IS0 228-2 : 1987 (F) 

6 Calibres filet& pour filetage extkieur 

6.1 Cat6 ENTRE 

6.1.1 Positions relatives des zones de tolbances sur flancs 

Tkmoin d’usure pour bague 
filetee ENTRE 

Limite d’usure pour bague r filetee ENTRE 

Tampon rapporteur N’ENTRE PAS 
pour bague filetee ENTRE neuve 

ENTRE 

(limite superieure de pike) 

Bague filetbe ENTRE -I 

Tampon rapporteur ENTRE pour / 
bague filetke ENTRE neuve 

Figure 3 - Positions relatives des zones de tolhances sur flancs 
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IS0 228-2 : 1987 (F) 

6.1.2 Profils de filets 
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Figure 4 - Profils de filets 

+ 
G I 
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Nombre de filets l-4 
dans 25,4 mm mm 

28 0,134 

19 0,198 

14 0,268 

11 0,341 

u = OJ4784 P 

Fond de filet 
pour degagement 

1) La forme du dkgagement est laiss6e au choix du fabricant. 
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IS0 228-2 : 1987 (F) 

6.2 CiM N’ENTRE PAS 

6.2.1 Positions relatives des zones de tokrances sur francs 

T6moin d’usure pour bague 
filetee N’ENTRE PAS 

Limite d’usure pour bague 
filetee N’ENTRE PAS 

Tampon rapporteur N’ENTRE PAS 
pour bague filetee N’ENTRE PAS neuve 

Bague filetke N’ENTRE PAS f 

Tampon rapporteur ENTRE pour 
bague filetee N’ENTRE PAS neuve 

Figure 5 - Positions relatives des zones de tolkrances sur flancs 
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6.2.2 Profils de filets 
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Figure 6 - Profils de filets 

1) La forme du degagement est laissbe au choix du fabricant. 
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