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Chapitre 02 

 

Les assemblages filetés 

 
 

1. Généralités   

L'assemblage par éléments filetés est celui le plus utilise et ii appartient aux assemblages 

démontables. L'élément, assurant l'assemblage, peut être soit une vis, soit boulon, soit encore un 

goujon (fig. 2.1). Afin d'éviter des confusions entre ces éléments, on reproduit les définitions 

suivantes:  

Vis : pièce constituée d'une tige filetée, avec au sans tête, mais comportant un dispositif 

d'immobilisation au  d’entrainement.  

Ecrou : pièce taraudée comportant un dispositif d’entrainement et destinée à être vissée soit  à 

l'extrémité d'une vis, soit à l'extrémité libre d'un goujon. 

Boulon: ensemble constitué d'une vis a tête et d'un écrou, et destine normalement à assurer un serrage 

entre la face d'appui de tête et celle de l'écrou.  

Goujon: tige comportant un filetage a ses deux extrémités, et destines à assurer un serrage entre la 

face d'une pièce dans laquelle l'une des éternités vient  s'implanter à demeure par vissage et la face 

d'appui d'un écrou vissé sur l'autre extrémité. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 2.1 : Types d'assemblages par éléments filetés. 

La classe de qualité des vis (norme E 27-005) est symbolisée par deux nombres. Le premier nombre 

correspond approximativement au 1/100 de la résistance minimale à la rupture à la traction, exprimé 
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en N/mm2 et le second exprime 10 fois le rapport entre la limite minimale d'élasticité et la résistance 

minimale a la rupture à la traction de la vis.  

Cela est aussi valable pour les goujons.  

Exemple : pour une vis de classe 6.8, on obtient:  

Rm.min= 6. 100 = 600 N/mm2.  

Re.min= 8. 600 / 10 = 480 N/mm2. 

La classe de qualité des écrous est symbolisée par un nombre, qui correspond approximativement au 

1/ 100 de la contrainte minimale en N/mm2 exercée sur fa vis lors de l'essai de traction sur écrou.  

Exemple : pour un écrou de classe 8, on doit pouvoir appliquer sans obtenir une déformation de 

l'écrou une force correspondant à une contrainte d'environ 800 N/mm2 dans la section résistante de 

la vis. Cette contrainte exprime la résistance minimale à la rupture à la traction de la vis (Rm. min). 

2. Filetage 

 

La caractéristique du mouvement d'une vis ou du vissage est la création simultanée des mouvements 

de rotation et de translation. L'hélice (fig. 2.2) est décrite par un point qui se déplace à une vitesse 

constante sur une droite, qui, elle même, tourne à vitesse constante auteur d'un cylindre de rayon r. 

La translation P, pour un tour complet, est appelée   pas. L'angle de l’hélice φ  est donné par: 

2

P
tg

r



                                                                                                                                            (1) 

L'hélice représentée à la figure  2.2 est dite tournante adroite, car elle monte dans le sens de Z en 

tournant de gauche vers la droite. Si elle montait dans le sens de Z en tournant de la droite vers la 

gauche, elle serait qualifiée de tournante à gauche. L'angle d'hélice φ, pour le filetage d'assemblage, 

est à choisir assez petit pour que l'auto blocage soit assuré. 

 

 

 

                                                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 2.2 : Production d'une hélice 

 

La fabrication peut être effectuée à l'aide d'un taraud (filetage interne) ou d'une filière (filetage 

externe). 
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Le profil du filet peut être triangulaire (appelé aussi métrique), trapézoïdal ou rend (fig. 2.3). Le choix 

d'un profil est conditionne par l'utilisation. On présenter dans ce qui suit les profils les plus utilises. 

 
 

Fig. 2.3 : Profils usuels de filetage; a) métrique a  pas gros, b) métrique a  pas fin,  c)pour 

tuyauterie, d) trapézoïdal symétrique, e) trapézoïdal asymétrique, f) rond 

 

2.1. Profil métrique ISO (NF E 03-001) 
 

Ce profil triangulaire de pas P est le plus utilise  à  cause  de son coefficient de frottement élevé (fig. 

2.4). 

Suivant la valeur du pas, a on distingue les filetages pas fin (tab. 2.1) et ceux a pas gros (tab. 2.2). Les 

vis, les goujons et les a écrous avec filetage pas gros sont utilisés pour tous les types de serrage.  

Le pas fin est utilisé aussi bien pour les vis et les écrous de grandes dimensions et supportant de  

grands efforts, que pour les assemblages de pièces minces, pour les bouts d'arbres, pour les vis  

d'étanchéité ou de positionnement ou encore de mesure. 

 
 

 Fig. 2.4 : Caractéristiques géométriques du profil ISO 

 

Exemple de désignation:  

Filetage métrique M 30 x 2 
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M : Filetage métrique ISO  

30 : Diamètre nominal en mm  

2 : Pas en mm 

 

 
Tab. 2.1 Filetage à pas fin (NF E 03-014). 
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2.2. Filetage pour tuyauterie (dit" gaz") 

 

Ce filetage (NF E 03-004 et NF E 03-005) est utilisé en tuyauterie et robinetterie. On distingue le 

filetage gaz avec étanchéité et celui sans étanchéité. Pour le filetage gaz étanche, les pièces filetées 

extérieurement sont coniques et celles filetées intérieurement sont généralement cylindriques. Pour 

le filetage gaz n'assurant pas l'étanchéité. La pièce filetée extérieurement et celle filetée 

intérieurement sont toutes les deux cylindriques. 
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Fig. 2.5 : Caractéristiques géométriques du filetage pour tuyauterie. 

 

2.3. Filetage trapézoïdal (NF E 03-615). 

 

On distingue le filetage trapézoïdal symétrique (fig. 2.6) et celui asymétrique « type artillerie ». On 

se limitera dans cette étude au filetage trapézoïdal symétrique. Ce profil peut transmettre de grands 

efforts et est utilisé dans les mécanismes de transmission de mouvement. Ce filetage peut être à un 

ou plusieurs filets.  

 

 
 

Fig. 2.6 : Filetage trapézoïdal 

 

2.4. Filetage rond (NF E 03 - 003)  

 

Ce filetage (fig. 5.7) est surtout utilise pour la transmission de mouvement dans des mécanismes 

fonctionnant dans des conditions difficiles (chocs, vibrations et poussière). II est aussi utilisé pour les 

douilles d'ampoules et de fusibles.  
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Fig. 2.7 : Dimensions principales du filetage rond. 


