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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 en general 
confide aux comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre inte- 
resse 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 tra- 
vaux. L’ISO collabore etroitement avec la Commission Ctlectrotechnique 
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation electrotech- 
nique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techni- 
ques sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication 
comme Normes internationales requiert l’approbation de 75 % au moins 
des comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 529 a ete elaboree par le comite technique 
ISO/TC 29, Petit outillage, sous-comite SC 4, Tarauds ef W&-es de file- 
tage. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 529:1975), dont elle constitue une revision technique. 

L’an nexe A fait partie in tegrante de la presente Norme internation 
Les annexes B et C so nt donnees uniquement a titre d’in formation. 

ale. 

iv 
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NORME INTERNATIONALE IS0 529:1993(F) 

Tarauds courts a machine et Za main 

Section ‘I : G&n&alit& 

1 .I Domaine d’application 

La presente Norme internationale prescrit les dimensions generales des tarauds courts a machine et A main. 
Ces dimensions, etablies en fonction du diametre et du pas de filetage, sont les suivantes: 

- longueur filetee (maximale); 

- longueur totale; 

- diametre de queue et dimensions du carre d’entratnement; 

- dimensions de raccordemententre la queue et la partie taillee. 

La presente Norme internationale est applicable aux tarauds destines 2 l’execution des filetages suivants: 

a) Filetages metriques IS0 

- A pas gros; 
- 5 pas fins. 

b) Filetages IS0 en inches 

- serie (Unified coarse,> (UNC) et serie 4Jnified fine,) (UNF). 

c) Filetages en inches, non recommandes 

- ((British Standard Whitworth>) (BSW) et ((British Standard Fine)) (BSF); 
- ((British Association>> (BA). 

NOTES 

1 Les valeurs des longueurs totales et taill6es et des diam&res de queue des tarauds dont le diametre et le pas ne fi- 
gurent pas dans les tableaux sont don&es dans le tableau de I’annexe A. 

2 L’annexe B donne, pour information, un extrait de I’ISO 237 concernant les diametres de queue et les dimensions des 
cart-& d’entrainement. 

Les specifications techniques des tarauds faisant l’objet de la presente Norme internationale (comprenant le 
marquage) sont donnees dans I’ISO 8830. 
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1.2 Rhfhrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par suite de la reference qui en est faite, constituent 
des dispositions valables pour la presente Norme internationale. Au moment de la publication, les editions 
indiquees etaient en vigueur. Toute norme est sujette B revision et les parties prenantes des accords fond& 
sur la presente Norme internationale sont invitees ZI rechercher la possibilite d’appliquer les editions les plus 
recentes des normes indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes 
internationales en vigueur a un moment donne. 

IS0 2371975, Outils tournants ZI queue cylindrique - Diametres des queues et dimensions des cart-b d’entraf- 
nement. 

IS0 2857:1973, Tarauds ii filets rectifi& pour filetages m&iques IS0 de to/&-ante 4H A 8H et 4G ZI 6G h pas gros 
et B pas fins - Tokrances d’exbcution de la partie taillee. 

IS0 8830:1991, Tarauds ti machine, en acier rapide, ZI filets rectifih - Spkifications techniques. 
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Section 2: Filetages metriques IS0 

2.1 Filetages jusqu% M25 

2.1.1 Tarauds A queue pleine, A raccordement 

A-A 

Dimensions en millim&res 

Disignation d Pas dl I’) L 5 
Cart+ 

Pas gros Pas fin gros fin 12 
nom. hg2) max. h16 hl: 3, zk 038 

Ml Ml x 0,2 1 

Ml ,I Ml ,I x 0,2 I,1 0,25 535 38,5 10 

Ml,2 Ml ,2 x 0,2 12 

- 092 
Ml ,4 Ml ,4 x 0,2 194 073 295 7 40 12 2 4 

Ml ,6 Ml ,6 x 0,2 176 
’ 0,35 13 

Ml ,8 Ml ,8 x 0,2 118 8 41 

M2 M2 x 0,25 2 074 13,5 
4 0,25 - 

M2,2 M2,2 x 0,25 292 
0,45 298 93 44,5 15,5 2,24 5 

M2,5 M2,5 x 0,35 295 0,35 

1) Les fabricants qui le d&irent peuvent augmenter la longueur filet&! ti 

- 2 2+2 t3 

2) Conformknent $I I’ISO 237, la tolkance h9 s’applique aux queues de prkision; pour ies queues sans prkision, la toikrance eSt 
hll. 

3) Conformhment 6 I’ISO 237, la tokance est porthe A h12 pour inclure les erreurs de forme du carr6 et de position par rapport A la 
queue. 

* 

3 
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2.1.2 Tarauds B queue pleine, B gorge 

A-A 

Dimensions en miliimktres 

I Dhsignation I d I Pas I 4 I I’) I L I 4 ') I s I 
Cart-6 

Pas gros 

M3 

M3,5 

M4 

M4,5 

M5 

Pas fin 

M3 x 0,35 

M3,5 x 0,35 

M4 x 0,5 

M4,5 x 0,5 

M5 x 0,5 

nom. 

3 

395 

4 

435 

5 

\ 

gros fin h9*) 
f2 

max. h16 min. hl% It 038 

095 3,15 11 48 2,12 la 295 
- 0,35 . ’ 5 

096 3,55 50 295 20 283 

037 4 13 23 3,15 
53 . . 21 ’ ’ 6 

0,75 095 45 3,15 3,55 

038 5 16 58 3,55 25 4 7 

1 

-- M5,5 x 0,5 5,5 - 596 17 62 4 26 495 7 

M6 M6 x 0,75 6 633 435 5 

1 0,75 - 19 66 . 30 1 a 

M7 M7 x 0,75 7 791 593 596 
- 

M8 

MS 

M8 x 1 

M9 x 1 

a a 6 35 633 9 

- I,25 22 72 

9 1 

9 9 

Ml0 x 1 Ml0 d IO 13 -r : 24 80 1; 1: : 1: 

Ml0 x I,25 

1,25 I I I I I # / / 1 1 1 1 1 

1) La gorge de degagement des tarauds a queue pleine a gorge est laissee a I’initiative du fabricant. Dans le cas ou il n’y a pas de 
gorge de degagement, la longueur filetee de ces tarauds doit etre egale a 

L3 - 1 
i+2 

2) Conformement i I’ISO 237, la tolerance h9 s’applique aux queues cle precision; pour les queues sans precision, la tolerance est 
hll. t 

3) Conformement 5 I’ISO 237, la tolerance est portee a h12 pour inclure les erreurs de forme du carre et de position par rapport & la 
queue. 
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. 2.1.3 Tarauds B queue dkgagtie 

Dimensions en millim&es 

Pas gros Pas fin 

M3 M3 x 0,35 

nom. 

3 

gros 

095 

M3,5 M3,5 x 0,35 / 3,5 / 03 

M4 M4 x 0,5 4 077 

M4,5 M4,5 x 0,5 495 0,75 

Nl5 M5 x 0,5 / 5 / 0,8 

-- M5,5 x 0,5 55 - 

M6 M6 x 0,75 6 

1 

M7 M7 x 0,75 7 

Disignation d Pas dl 2 

-J-L hgl’ ’ max* fin 

0,35 

h9’) max. 

2,24 11 
. 

235 

3,15 13 

3,55 

03 
16 

4 

17 

495 
0,75 -1’ - 19 .- 

596 596 

M8 

A119 

Ml0 

Ml1 

M8 x 1 

M9 x 1 

Ml0 x 1 

Ml0 x I,25 

- 

a 

1 I,25 

9 

IO 

13 

11 

Ml2 x I,25 

Ml2 12 I,75 

Ml2 x I,5 

693 693 

1 1 771 771 

I,25 a 

- 

I,25 v 
9 

13 13 
C 

22 22 

24 

25 

29 

L I 
Cad 

50 2 

215 
53 k 2,8 

58 

-4 
3,15 

62 6 

3,55 

66 

43 7 

5 

72 

I 596 

-l-- 80 

673 

a5 

a9 791 

22 
* 038 

4 

5 

10 
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Dhsignation 
I 

d T Pas 
I 4 1 L T 

h9’) max. h16 

Cad 

hl:*) 
f2 

zt 0,8 
Pas fin Pas gros gros fin 

I,25 

II,2 

195 
12,5 

2 
14 

195 

2 

I,5 
16 

2 

13 

2 
18 

135 

2 

nom. 

-51 14 Ml4 

9 12 

13 

14 

95 

102 

30 

32 

Ml5 x I,5 15 

Ml6 Ml6 x I,5 16 

10 

37 II,2 112 

38 118 12,5 16 

45 130 14 18 

20 2S 

M22 22 

24 3 

-1 25 

1) Conformement ti I’ISO 237, la toibrance h9 s’applique aux queues de precision; pour ies queues sans prkision, la tolerance est 
hll. 

2) Conformement B I’ISO 237, la tolerance est portee 8 h12 pour inclure ies erreurs de forme du carre et de position par rapport 5 la 
queue. 

6 
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2.2 Filetages au-del& de M25 

2.2.1 Tarauds & queue d6gagCe pour filetages metriques h pas gros 

A-A 

-I A 

I- 
12 

Dimensions en millim&res 

T 1 1 L 

h16 hl: 2, 

Can-6 
dl 

h9’) 

I M27 
I 

27 
I 

3 

Dksignation Dksignation 

M27 

M30 M30 

M33 M33 

d d 

nom. nom. 

27 

30 30 

33 33 

Pas Pas 

3 

395 395 

4 
* 136 

135 
20 16 20 

48 138 

22,4 51 151 18 22 

25 57 162 20 24 

28 

--I___ 

31,5 

M36 36 
4 

M39 39 

60 170 22,4 26 
M42 42 

45 
M45 45 

67 187 25 28 

M48 48 

M52 52 

5 

35,5 70 200 28 31 
M56 56 

53 
M60 60 76 221 

31,5 34 40 

45 

I MB4 64 6 224 
79 

35,5 234 38 M68 68 

1) Conformkment i I’ISO 237, la tolkrance h9 s’applique aux queues de prbcision; pour les queues sans prkcision, la tolbrance est 
hll. 

2) Conformbment ti I’ISO 237, la tolerance est port&e 5 h12 pour inclure les erreurs de forme du carrk et de position par rapport 5 la 
queue. 
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2.2.2 Tarauds A queue d6gagee pour filetages metriques a pas fin 

A 
--i t A-A 

Dimensions en miIlim&res 

2 L 

- 
Cad 

max. h16 hl% 

1 dl 

h9’) 
-- 

d Pas 

nom. 

Ddsignation 
12 

rt 196 

I M27 x I,5 

27 IL 

20 37 127 16 20 

M27 x 2 

M28 x 2 

I M30 x 1,5 13 

30 2 

3 

13 
32 

2 

195 

33 2 

3 

I 
M30 x 2 

I 
M30 x 3 48 138 

M32 x 2 

22,4 

37 137 ia 22 

I M33 x 2 

M33 x 3 

M35 x 1,5 

51 151 

35 
144 1 39 20 24 

25 
M36x2 

M36 x 3 57 
A 

162 

8 
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