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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 confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I’ISO, 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’ISO. 

La Norme internationale IS0 2016 a été élaborée par le comité technique ISOiTC 5,  
Tuyauteries en métaux ferreux et raccords métalliques, et a éte soumise aux comités 
membres en avril 1980. 

Les comités membres des pays suivants l‘ont approuvée 

Afrique du Sud, Rép. d‘ Égypte, Rép. arabe d’ Roumanie 
Allemagne, R.F .  Espagne Suède 
Autriche Finlande Suisse 
Belgique Inde Tchécoslovaquie 
Brésil Israël URSS 
Corée, Rép. de Pays-Bas 
Danemark Pologne 

Les comités membres des pays suivants l’ont désapprouvée pour des raisons techni- 
ques : 

Australie 
Canada 
France 

Japon 
Royaume- U ni 
USA 

Cette Norme internationale annule et remplace la Recommandation ISOiR 2016-1971, 
dont elle constitue une révision technique. 

3 Organisation internationale de normalisation, 1981 O 

lmorirné en Suisse 
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NO R M E I NTER NAT1 O NA LE IS0  2016-1981 (F) 

Exemples types 
d'alliages 8 
b rase r1)2) 

Raccords à braser par capillarité pour tubes en cuivre - 
Dimensions d'assemblage et essais 

Temperature 
de service21 

O C  max. 

1 Objet et domaine d'application 

I Plomb/étain 
50/50 % ou 
60/40 Yo 

La présente Norme internationale spécifie le domaine d'applica- 
tion, les dimensions d'assemblage et leurs tolérances, les maté- 
riaux, et les essais des raccords à braser par capillarité pour 
tubes en cuivre. 

10 30 16 16 
65 10 10 6 

110 6 6 4 

- 
-. 

Les raccordements brasés par capillarité, dont les dimensions 
et tolérances des emboîtures et des extrémités lisses correspon- 
dent aux spécifications de la présente Norme internationale, 
peuvent être utilisés dans les conditions de service sDécifiées 

65 25 

2 Références 

16 16 

I S 0  7, Filetages de tuyauterie pour raccordement avec étan- 
chéité dans le filet - 

Partie I : Dksignation, dimensions et tolkrances. 1) 
Partie 2 : Vérification par calibres à limites.2) 

I S 0  228, Filetages de tuyauterie pour raccordement sans étan- 
chéité dans le filet - 

Partie 7 : Désignation, dimensions et tolérances. 3) 
dans le tableau 1. Partie 2 : Vérification par calibres B limites. 

Tableau 1 - Conditions de service 

Type 
de 

brasage 

3rasage 
endre 

3rasage 
ort 

Pression de service en bars 
pour diamdtres d'assemblage2)3) 

6 à 28 mm 1 35 à 54 mm I 76.1 à 108 mm 

II Etain/arnent ou I 30 I 40 1 25 1 16 

III Argent 
sans cadmium 
55 % argent 

avec cadmium 
30 ou 40 % argent 

IV Argent 

30 
~- 

65 4 25 

V Cuivreiphosphore 
9416 % ou avec I 110 I 16 
2 % argent I 'O 1 l o  

1) Le choix dépend du domaine d'application et des regles en vigueur, 

2) Pour les applications impliquant des pressions et températures de travail supbrieures, des alliages de brasage 
et  des flux appropriés, du type recommandé soit par le fabricant de produits de brasure, soit par le fabricant de 
raccords, doivent &re utilisés. 

3) La brasure étain1plomb 50150 % permet un coefficient de sécurité de 2,5 lorsqu'on atteint une surface de 
brasure Cgale B 60 % de la surface de l'assemblage spécifié. 

1)  

2) 

3) 

Actuellement au stade de projet. (Révision de I'ISO 7/1-1978.) 

Actuellement au stade de projet. 

Actuellement au stade de projet. (Révision de VISO 22811-1978.) 
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IS0  2016-1981 (FI 

Diametres 

IS0 272, Eléments de fixation - Produits hexagonaux - 
Dimensions des surplats. 

Tolerances sur diamhtre Jeu 
moyen*) par rapport au  diametral 

diambtre d’assemblaae D resultant 

I S 0  274, Tubes en cuivre de section circulaire - Dimensions. 

6 B 18 

22 et 28 

35 B 54 

76,l B 108 

I S 0  426, Alliages cuivre-zinc corro yés - Composition chimi- 
que et formes des produits corroyés - 

Partie 1 : Alliages sans plomb et alliages spéciaux. 1 )  
Partie 2 : Alliages au plomb.2) 

f 0,0453) 

f 0,0553) 

f 0,073) 

f 0,07 

IS0  1085, Appariement des ouvertures de clés doubles de ser- 
rage. 

IS0  1336, Cuivres corroyés (de teneur en cuivre minimale de 
97,5 YO) - Composition chimique et formes des produits cor- 
ro yés. 

IS0  1337, Cuivres corroyés (de teneur en cuivre minimale de 
99.85 % I  - Composition chimique et formes des produits cor- 
rovés. 

I S 0  1338, Cupro-alliages moulés - Composition et caractéris- 
tiques mécaniques. 

ISOIR 1938, Système IS0 de tolérances et d‘ajustements - 
Partie 2 : Vérification des pièces lisses. 

3 Matériaux, conception et fabrication 

3.1 Matér iaux 

3.1.1 Raccords en cuivre 

Les raccords doivent être fabriqués à partir de tubes ou de bar- 
res en cuivre ayant des caractéristiques et des propriétés simi- 
laires à celles du cuivre 

CU-DHP soécifié dans I’ISO 1337 

II est également admis d’utiliser des alliages de cuivre appro- 
priés contenant du tellurium ou du soufre conformes à 
I‘ISO 1336. 

3.1.2 Raccords en bronze 

Les raccords doivent être fabriqués à partir de pièces moulées 
ou embouties ayant des caractéristiques et des propriétés simi- 
laires à celles de l’alliage 

CuPb 5 Sn 5 Zn 5 spécifié dans I’ISO 1338. 

3.1.3 Raccords en laiton 

Les raccords doivent être fabriqués A partir de pièces moulées 
ou de barres ayant des caractéristiques et des propriétés similai- 
res à celles de l‘alliage 

CuZn 40 spécifié dans I’ISO 1338 et I’ISO 426. 

3.1.4 Raccords en autres matériaux 

Outre les matériaux cités en 3.1.1 à 3.1.3, on peut utiliser tout 
autre matériau donnant des résultats équivalents à ceux qui 
sont spécifiés ci-dessus. 

3.2 Conception 

Les illustrations données dans la présente Norme internationale 
ne sont que des schémas qui ne préjugent en rien des formes 
choisies. 

3.2.1 Dimensions d’assemblage et tolerances 

3.2.1.1 Diamètres d’assemblage D 

Les diamètres et tolérances spécifiés permettent l’assemblage 
des raccords sur des tubes ayant les diamètres extérieurs D sui- 
vants : 

6 - 8 - 1 0 - 1 2 - 1 5 - 1 8 - 2 2 - 2 8 - 3 5 - 4 2 - E 4 -  
76,l - 88,9 - 108 

3.2.1.2 Tolérances sur le diamètre d’assemblage 

Pour assurer, d’une part, la répartition de la brasure par capilla- 
rité et, d’autre part, un alignement convenable de l‘extrémité 
mâle d‘un raccord ou d‘un tube dans l’emboîture, il convient de 
respecter les tolérances indiquées au tableau 2. 

Tableau 2 - Tol6rances sur le diametre d‘assemblage 
Valeurs en millimbtres 

exterieur de 
I’extremite 

- 
Diambtre 

interieur de 
l’emboîture 

+ 0,155 
+ 0,065 
+ 0,185 
+ 0,075 
+ 0,230 
+ 0,090 
+ 0,33 
+ 0,lO 0,404) 

~ 

min. 

- 
0,02 

0,02 

0,02 

0,03 - 
1 )  Diambtre extérieur du tube en cuivre. 

2) Moyenne arithmétique de deux diambtres perpendiculaires pris 
dans une section droite quelconque sur la longueur de l’emboîture ou 
de l’extrémité mâle. 

3) Egales aux tolérances réduites sur le diametre extérieur spécifiées 
au tableau 2 de VISO 274. 

4) Le processus de jonction n’est pas, dans ces conditions, contrôlé 
uniquement par la capillarité. II faut employer des techniques de bra- 
sage qualifiées. 

1 )  

2) 

Actuellement au stade de projet. (Révision de I’ISO 42611-1973.1 

Actuellement au stade de projet. (Révision de I’ISO 426!2-1973.) 
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IS0  2016-1981 (FI 

Longueur de I l  Diambtre 
d'assemblage d'emboîture " e x ~ ~ ~ i t 6  I 

3.2.1.3 Longueurs d'emboîtement et tolérances 

L'extrémité intérieure 8 braser (voir figure 1) est l'emboîture 
d'un raccord A braser par capillarité; c'est la partie qui s'adapte 
sur l'extrémité du tube. 3.2.2 Butbe d'arrêt du tube 

Les valeurs des longueurs d'emboîtement et leurs tolérances 
sont données au tableau 3. 

Tolerance 

valable Dour 
de longueur' 

L'extrémité extérieure à braser (voir figure 2) est l'extrémité 
mâle d'un tube ou d'un raccord à braser par capillarité; c'est la 
partie qui s'emboîte dans le raccord à braser. 

Une butée d'arrêt doit être prévue pour limiter la longueur de 
joint même lorsque l'extrémité male a le diamètre extérieur 
minimal. 

76,l 

108 

Figure 1 - Emboîture Figure 2 - Extrbmitb male 

36 39 
40 43 f 2,5 
50 53 

Tableau 3 - Longueurs d'emboîtement et tolbrances 
Dimensions en rnillimbtres 
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I S 0  2016-1981 (F) 

3.2.3 Filetages d’assemblage Tableau 4 - Épaisseur minimale de paroi 

Les extrémités des raccords à braser à filetage d‘assemblage 
doivent correspondre aux conditions suivantes : 

3.2.3.1 
extérieurs, conicité 1 : 16; filetages intérieurs cylindriques. 

Filetages d‘assemblage conformes à I’ISO 7, filetages 

3.2.3.2 Filetages de fixation sur écrous de type union et leurs 
parties correspondantes, conformément à I‘ISO 228. 

3.2.3.3 Chanfreinage des filetages 

Les filetages intérieurs doivent être chanfreinés à un angle 
inclus minimal de 90°. 

Les filetages extérieurs doivent également être chanfreinés. 

Le chanfrein doit avoir une hauteur au moins égale à la profon- 
deur du filetage. 

3.2.4 Tolerance d’alignement des extremites de rac- 
cords 

Les emboîtures, extrémités mâles et/ou extrémités filetées des 
raccords doivent être alignées à l o  près. 

3.2.5 Surplats pour cles de serrage 

Les surplats pour clés de serrage des raccords et écrous filetés 
peuvent être polygonaux, à la discrétion du fabricant. 

Les dimensions des surplats sont laissées à la discrétion du 
fabricant mais devraient correspondre approximativement aux 
valeurs spécifiées dans I‘ISO 272 et I’ISO 1085. 

3.2.6 Épaisseur minimale de paroi des raccords 

Diametre 
d‘assemblage 

D 
6 

10 

12 
15 

a 

ia 

28 
22 

35 

42 
54 
76,l 

883 
1 oa 

Dimensions en millim&tres 

Raccords en 
bronze ou en 

Biton provenan. 
de pieces 
moulees 

Smin. 

1 ,O 
1 ,O 
1 , 1  

12 
1,4 
1.5 

1.6 

13 
22 
2.3 
3,4 

3,9 
4,5 

1 .a 

1 )  On peut atteindre localement I’épaisseur minimale de paroi sur les 
raccords de tubes en cuivre selon les méthodes de fabrication utilisées. 
Pour satisfaire les conditions de service et d’utilisation, cette épaisseur 
minimale ne doit pas s’appliquer sur toute la surface des raccords. 

NOTE - Dans le cas de raccordsà anneaux de brasure incorpores qui 
renferment une rainure sur la longueur de brasure, I’épaisseur de 
paroi s’ peut être réduite au niveau de la rainure : cette réduction peut 
atteindre jusqu’à 10 % pour les raccords en cuivre, jusqu‘à 35 % pour 
les raccords emboutis et jusqu‘à 30 % pour les raccords moules. 

Raccords provenant de tubes etireb Raccords provenant de pièces embouties ou moulees 

r Butee * I  - Butee r Butee Butee 

Figure 3 - Épaisseur de paroi 
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I S 0  2016-1981 (FI 

3.3 Fabrication 

Les raccords doivent être exempts de defauts des types plis, 
soufflures, porosités ou fissures, et doivent être Bbarbés et con- 
venablement finis. 

Les alesages des raccords moulés et emboutis, doivent être 
chanfreines ou arrondis à I’interieur et débarrassés de leurs 
angles vifs à l’extérieur. 

4 Désignation 

La désignation des raccords doit comporter les données suivan- 
tes : 

4.1 Appellation 

Exemple - courbe, coude, etc. 

4.2 Diamhtre d‘assemblage 

Diarnbtre d’assemblage du tube 
filetage dans le cas des raccords filetes. 

raccorder ou designation du 

4.2.1 Raccords Bgaux 

Les raccords dont tous les orifices de sortie ont le même diamb- 
tre d’assemblage doivent être désignés par ce diambtre unique. 

4.2.2 Raccords réduits 

Lorsque les raccords n’ont pas tous les orifices de sortie du 
même diambtre, les sorties doivent être indiquées dans l’ordre 
suivant soit par le diambtre extérieur correspondant du tube, 
soit par la désignation correspondante du filetage. 

Petit orifice 

Grand orifice 1 

Figure 4 - Ddsignation des raccords B deux sorties 

Passage de 
petit diambtre 

3 
I 

Passage de 
petit diambtre 

2 
I 

Embranchement de 
grand diambtre t Embranchement de (Embranchement de ,4, -I 

grand diambtre petit diambtre) 
(Embranchement de 
petit diambtre) ‘‘) - - 

1 
Passage de 
grand diambtre 

1 
Passage de 
grand diambtre 

Figure 5 - DBsignation des tes (et croix) 
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IS0  2016-1981 (FI 

4.2.3 Désignation abrégée 6.2.1 Pour les dimensions d’assemblage 

Dans le cas des tés réduits dont le passage ne change pas de 
diamètre alors que l‘embranchement augmente ou diminue de 
diamètre, ou des croix réduites dont le passage est égal et les 
embranchements sont de diamètre réduit symétrique, les rac- 
cords sont désignés par le diamètre du passage suivi du diamè- 
tre du ou des embranchements sous la forme abrégée suivante: 

15 

F I 2  P 15 x 12 ‘ 1 2 2  P 15 x 22 15+15 P 22 x 15 

15 15 22 

Figure 6 - DBsignation des tBs e t  croix de diamdtre 
Bgal le long du passage e t  de diamdtre rBduit o u  élargi 
sur l’embranchement ou  de diamdtre symetriquement 

rBduit sur les embranchements 

4.2.4 Raccords mixtes 

Dans le cas de raccords mixtes combinant un joint à braser par 
capillarité et un joint fileté, la désignation est donnée dans 
l’ordre suivant : 

((dimension de la brasure x dimension du filetage)). 

5 Marquage des raccords 

Dans la mesure du possible, tous les raccords doivent porter la 
marque de fabrique ou le nom du fabricant et le (les) 
diamètre(s) d’assemblage. 

6 Essais 

6.1 Certification 

Sur demande de l’acheteur précisée dans l‘appel d‘offres ou de 
la commande, le fabricant doit fournir un certificat indiquant 
que les matériaux utilisés sont conformes aux indications don- 
nées en 3.1. 

6.2 Vdrif i ca t io n di mens ion ne1 le 

Toutes les dimensions requises doivent être vérifiées à l’aide de 
calibres appropriés, à savoir : 

Des calibres lisses ENTRE ou N’ENTRE PAS conformes aux 
indications des tableaux 5 et 6 qui ont été établis d‘une facon 
similaire à I‘ISO/R 1938, mais tenant compte des conditions 
particulières aux éléments à parois minces. 

6.2.2 Pour les filetages 

Des calibres conformesà I’ISO 712 et a I‘ISO 22812, respective- 
ment. 

6.3 Essai d‘dtanchéité 

Le corps de tous les raccords fabriqués à partir de pièces mou- 
lées doit être soumis par le fabricant à un essai d’étanchéité 
sous pression pendant une durée appropriée. Cet essai peut 
pendre, au choix du fabricant, la forme 

- 
moins 20 bar, ou 

de l’application d’une pression hydraulique interne d’au 

- de l’application d’une pression pneumatique interne 
d‘au moins 5 bar, le raccord étant complètement immergé 
dans l’eau: 

-- le fabricant peut, en variante, utiliser n’importe quel 
autre type d’essai d‘étanchéité pourvu qu’il garantisse une 
qualité équivalente. 

L’essai doit avoir lieu aprhs usinage. Les raccords ainsi essayes 
ne doivent montrer aucun signe de fuite. 

Les raccords ne donnant pas des resultats satisfaisants doivent 
être rebutes. 

7 Essai de prototype 

Les nouveaux types de raccords à braser par capillarité doivent 
être essayés pour vérifier leur tenue à la pression hydraulique. 

Après brasage à une température de 800 O C  durant 1 min pour 
les diamètres < 28 mm et durant 2 min pour les diamètres plus 
grands, un raccord en cuivre doit supporter, sans fuite, une 
pression hydraulique de 80 bar pour les diamhtres < 54 mm, et 
de 40 bar pour les diamètres supérieurs à 54 mm. Cet essai peut 
induire des deformations permanentes qui ne sont pas soumi- 
ses à limitation. 

Les tubes utilisés pour constituer les assemblages soumis à cet 
essai de tenue à la pression hydraulique doivent être suffisam- 
ment résistants pour ne pas céder avant le raccord. 
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