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Description générale 

 
 
 
 
 
 
 
 
Les joints toriques, par leur forme simple et leur 
efficacité, sont utilisés depuis de nombreuses 
années dans l’industrie, pour des usages oléo 
dynamiques, pneumatiques, hydrauliques, etc. 
dans tous les cas où, dans un encombrement 
réduit, une bonne étanchéité est nécessaire. 
 

Ces joints toriques sont réalisés en caoutchouc 
synthétique de nature chimique très variée : NBR, 
FKM, VMQ, EPDM, SBR, ACM, HNBR, etc. ce qui 
constitue un large panel de choix de mélanges 
permettant de satisfaire chimiquement à une large 
gamme de produits et fluides. Les dimensions du 
logement sont définies par le diamètre de tore. 

 
 
 
 

 
 
 
 
Ces joints toriques s’utilisent d’une manière 
extrêmement facile, aussi bien pour les 
applications statiques que dynamiques, et ne 
nécessitent ni entretien ni réglage. Ils peuvent 
être employés à des pressions, vitesses et 

températures importantes en choisissant la qualité 
appropriée et en observant scrupuleusement les 
instructions de montage. Les joints toriques 
représentent donc une solution simple, efficace et 
économique. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

1 (Tableau) -  Plan d’un joint torique 
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Principe de fonctionnement 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

2 (Schéma) -  Utilisation des joints toriques 

 

Les joints toriques sont essentiellement utilisés 
pour des applications statiques comme par 
exemple sur des couvercles, des bouchons, etc. 
 
Le fonctionnement du joint torique se base sur la 
déformation élastique à laquelle il est soumis 
après le montage dans son logement. La 
déformation (contrainte de serrage) est obtenue 
en dimensionnant opportunément la gorge 
recevant le joint. L’écrasement qui en résulte 
provoque une réaction élastique du joint torique 
sur les zones à étancher et, de cette manière, il 
se créé une action automatique d’étanchéité 
même si le fluide n’est pas soumis à pression.  
 
Cette compression doit se situer entre 15 et 30% 
en moyenne afin que le joint torique assure 
pleinement sa fonction d’étanchéité. Par contre, 
la pression d’un fluide s’exerçant sur le joint 
torique renforce l’étanchéité en augmentant, 
proportionnellement à la pression, la contrainte 
d’étanchéité. 

La dureté de joints toriques se définie selon la 
pression ainsi que les jeux de tolérance. Pour 
des pressions alternatives, nous conseillons de 
choisir une dureté minimale de 80 shores. 
 
Les figures ci-dessous représentent 
symboliquement le comportement général d’un 
joint torique non soumis, et ensuite soumis à une 
pression de plus en plus importante. Ce croquis 
met en évidence la capacité du joint à s’extruder 
dans les jeux de pièces mécaniques.  
 
Dans ce cas, plusieurs remèdes : augmenter la 
dureté du joint torique (80, 85, 90 shores) ; si ce 
n’est pas suffisant, nous recommandons de 
positionner derrière le joint torique une bague 
anti-extrusion (BECA 008, BECA 011 ou BECA 
012).  
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Tolérances des joints toriques 

 
 
 
 
 
 
 
 
Les tolérances indiquées dans le tableau ci-
dessous se rapportent à un joint torique en NBR  
70 shores K6.  
 
Classe de précision (AI selon NF T 47.501 et NF 
T 47.502).  

Classe de qualité 1 – 2 – 3 – 4. 
 
Les joints toriques de matériau et de dureté autres 
connaîtront des variations au niveau des 
tolérances en raison des retraits de moulage.

 

3 (Tableau)  -  Tolérance sur les joints toriques 

DIAMETRE DU 
TORE 

S = 1 à 1.90 
TOL. = +/- 0.08 

DIAMETRE DU 
TORE 

S = 2 à 2.70 
TOL. = +/- 0.08 

DIAMETRE DU 
TORE 

S = 3 à 4 
TOL. = +/- 0.10 

DIAMETRE DU 
TORE 

S = 4 à 6 
TOL. = +/- 0.13 

DIAMETRE DU TORE 
S = 6.5 à 8.4 

TOL. = +/- 0.15 

DIAMETRE 
INTERIEUR 

TOL. 
+/- 

DIAMETRE 
INTERIEUR 

TOL. 
+/- 

DIAMETRE 
INTERIEUR 

TOL. 
+/- 

DIAMETRE 
INTERIEUR 

TOL. 
+/- 

DIAMETRE 
INTERIEUR TOL. +/- 

1.00 
à           20.00 

0.13 
1.25 

à          20.00 
0.13 

4.34 
à          38.00 

0.13 
10.47 

à           68.00 
0.16 

113.67 
à           

128.00 
0.74 

20.10 
à           35.00 

0.22 
20.10 

à          38.00 
0.22 

38.10 
à          67.00 

0.32 
68.10 

à           
128.00 

0.50 
128.10 

à           
168.00 

0.85 

35.10 
à           67.00 

0.31 
38.10 

à          67.00 
0.32 

67.10 
à          

128.00 
0.50 

128.10 
à           

180.00 
0.85 

168.10 
à           

400.00 
1.03 

67.10 
à           

125.00 
0.50 

67.10 
à         130.00 

0.50 
128.10 

à          
180.00 

0.85 
180.10 

à           
400.00 

1.14 
400.10 

à           
570.00 

2.91 

125.10 
à           

133.10 
0.83 

130.10 
à         180.00 

0.85 
180.10 

à          
260.00 

1.14 
400.10 

à           
470.00 

2.91 
570.10 

à           
658.90 

3.93 

  
180.10 

à         247.30 
1.14 

260.10 
à          

315.00 
1.57 

470.10 
à           

570.00 
3.30   

    
315.10 

à          
365.00 

1.90 
570.10 

à           
658.50 

3.93   

    
365.10 

à          
400.00 

2.16     

    
400.10 

à          
456.10 

2.91     

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 
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Type de montage hydraulique 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

• Etanchéité statique –dynamique (translation et rota tion) : Montage en gorge 
rectangulaire 

 
La bague torique ou X-ring montée dans sa gorge 
est soumise à une force de compression qui 
constitue la contrainte d’étanchéité. Cette 

contrainte varie selon les sections de joints. Ces 
valeurs sont reprises dans le tableau ci-dessous :

 
 
 
 

                       
 
 
 

         

         
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

4 (Schéma) -  Types de montage des joints toriques et des X-ring 
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Ces valeurs d’écrasement sont les valeurs 
moyennes. Il est bien entendu que pour les 
applications selon Fig. 1, 2 et 3, la largeur de 
gorge C est celle qui est convenable pour un 
montage d’un joint torique seul. En cas d’un 
montage avec une ou deux bagues anti-extrusion 
BECA 008, BECA 011 ou BECA 012, il faut 
augmenter la largeur C de gorge de la valeur de 
l’épaisseur des bagues anti-extrusion. 
 
Lorsque pour une application rotative, les 
systèmes d’étanchéité adaptés (tels que le joint 
pour arbre tournant) ne peuvent être utilisés du 

fait d’un encombrement réduit, il est possible 
d’utiliser des joints toriques en dernier recours. 
Cependant leur longévité et leur efficacité seront 
réduites. Afin d’utiliser au mieux les joints toriques 
pour des mouvements rotatifs, nous préconisons 
de ne pas dépasser des vitesses de 3 m/s et de 
monter les joints avec une compression dans les 
alentours de 4 à 6%. La dureté du joint doit 
impérativement être au minimum de 80 shores et 
l’arbre en contact doit avoir une dureté de 60 HRC 
environ. Une bonne lubrification est indispensable 
afin que les forces de frottement soient 
acceptables. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

DYNAMIQUE STATIQUE 

PROFONDEUR 
DE GORGE LARGEUR +0.2/0 MONTAGE FIG 3 MONTAGE FIG 1 ET FIG 2 

RAYON DE 
LA GORGE 

SECTION 
DIAMETRE 

S 
(B-A)/2 ou 

(F-E)/2 
MOUVEMENT 

AXIAL C 

MOUVEMENT 
DE 

ROTATION C 

PROFONDEUR 
DE GORGE L 

LARGEUR 
DE GORGE 

C+0.2/0 

PROFONDEUR 
DE GORGE 
(B-A)/2 ou 

(F-E)/2 

LARGEUR 
DE GORGE 

C+0.2/0 

SANS 
BAGUE 

AE 

AVEC 
BAGUE 

AE 

1 0.75 1.3 1.25 0.7 1.6 0.75 1.4 0.2 0.2 
1.5 1.20 2 1.80 1.05 2.15 1.1 2.2 0.2 0.2 
1.6 1.25 2.1 1.95 1.1 2.4 1.15 2.2 0.2 0.2 
1.8 1.42 2.4 2.2 1.28 2.6 1.25 2.3 0.3 0.2 
1.9 1.50 2.7 2.3 1.3 2.8 1.35 2.4 0.3 0.2 
2 1.6 2.9 2.4 1.5 3 1.55 2.5 0.3 0.2 

2.4 2.1 3.1 2.8 1.85 3.3 1.9 2.9 0.4 0.3 
2.5 2.1 3.3 2.9 1.9 3.5 2 3 0.4 0.3 
2.65 2.15 3.6 3.15 2.0 3.8 2.1 3.2 0.4 0.3 
2.7 2.20 3.6 3.15 2.1 3.9 2.2 3.3 0.5 0.4 

2.95/3 2.40 4 3.4 2.3 4.1 2.4 3.7 0.5 0.4 
3.55 2.85 4.8 4.25 2.8 4.85 2.8 4.3 0.5 0.4 
3.6 2.90 4.8 4.25 2.85 4.9 2.9 4.3 0.5 0.4 
4 3.3 5.2 4.6 3.3 5.3 3.25 4.8 0.6 0.6 

4.5 3.7 5.8 5.2 3.7 6 3.65 5.4 0.6 0.6 
5 4.1 6.5 5.8 4.1 6.6 4 6.1 0.6 0.6 

5.3 4.35 7.1 6.25 4.3 7.3 4.25 6.4 0.8 0.6 
5.7 4.80 7.4 6.45 4.8 7.5 4.7 6.8 0.8 0.6 
6 5 8.1 6.85 5 8.2 4.9 7.2 0.8 0.6 
7 5.95 9.5 8.05 5.8 9.7 5.8 8.3 0.8 0.6 

8.4 7.25 10.9 9.55 7.1 11.4 7.1 9.9 1 0.8 

Joints Toriques et X-Ring 
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• Etanchéité statique – dynamique avec une contrainte  radiale 
 
Il est possible de réduire le frottement et 
d’augmenter la longévité en approfondissant les 
gorges pour diminuer la contrainte radiale sur la 
section du joint torique ou X-ring.  
 
Le serrage minimal qui est fonction de la pression 
ne doit pas être inférieur à 8% de la section du 
joint en hydraulique, et de 3% en pneumatique 
(tenir compte des tolérances sur la section S du 
joint torique ou x-ring). 
 
 

IMPORTANT 
 
Choisir votre diamètre de joint torique ou X-ring 
de la manière suivante :  

- Pour une gorge usinée dans le piston, il 
faut choisir un diamètre intérieur de joint 
inférieur de 0 à 3% à la côte de fond de 
gorge.  

- Pour une gorge usinée dans un cylindre, il 
faut choisir un diamètre extérieur de joint 
supérieur de 0 à 3% à la côte de fond de 
gorge. 

 
 

• Etanchéité statique avec une contrainte axiale (mon tage en bride) 
 
Le choix dimensionnel du joint dépend du sens de 
la pression.  
 
A - Si la pression est dans le sens extérieur vers 
l’intérieur, le diamètre du joint doit être de 1 à 3% 
inférieur au diamètre intérieur de la gorge.  

B - Si la pression est dans le sens intérieur vers 
l’extérieur, le diamètre extérieur du joint doit être 
de 1 à 3% supérieur au diamètre extérieur de la 
gorge. 

 
 

• Etanchéité statique : Montage en gorge trapézoïdale  
 
Parfois, le joint doit être retenu dans sa gorge 
mécaniquement. Dans ce cas, il est possible de 
monter le joint torique dans une gorge 
trapézoïdale. De préférence, ce montage est 

utilisé dans quelques applications statiques, mais 
il est possible d’imaginer l’utilisation d’une telle 
gorge pour de faibles mouvements dynamiques. 

 
 
 

ETAT DE SURFACE 
RUGOSITE 

Rt Um Ra Um 

Surface dynamique 4 maxi 0.4 maxi 

Surface statique 10 maxi 1.6 maxi 

Flans de gorge 16 maxi 3.2 maxi 

 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 
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• Etanchéité statique : Montage en gorge triangulaire  
 
On retrouve ce type de montage pour des 
étanchéités de couvercles, de brides, etc… 
malgré le fait que les tolérances soient difficiles à 
respecter. Les valeurs incluses dans le tableau ci-
dessous indiquent l’ensemble nos préconisations 

afin que le rapport entre la section S du joint 
torique et le logement C apportent une étanchéité 
complète. Il est cependant préférable de s’orienter 
vers un type de montage rectangulaire. 

 
 
 

 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

5 (Schéma ) -  Etanchéité statique 
en gorge triangulaire 

6 (Schéma) -  Etanchéité statique en gorge trapézoï dale 
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S 1 1.5 1.6 1.78 1.9 2 2.4 2.5 2.62 2.7 2.95 
C 1.3 2 2.1 2.4 2.55 2.7 3.2 3.4 3.5 3.6 4 
            
S 3.53 3.6 4 4.5 5 5.33 5.7 6 6.99 8.4  
C 4.8 4.9 5.4 6.1 6.75 7.2 7.7 8.1 9.45 11.35  

 
 
 

• Côtes de gorges 
 
 

LARGEUR DE 
GORGE RAYONS SECTION 

DU TORIQUE 
S L1 

+/- 0.05 
L2 

+/- 0.05 

PROFONDEUR DE GORGE 
E +/- 0.05 

r r1 

1 0.85 0.9 0.75 0.10 0.3 
1.5 1.30 1.35 1.1 0.10 0.3 
1.6 1.35 1.45 1.15 0.10 0.3 

1.78 / 1.8 1.50 1.6 1.25 0.15 0.4 
1.9 1.60 1.7 1.35 0.15 0.4 
2 1.70 1.8 1.55 0.15 0.4 

2.4 2 2.15 2 0.15 0.4 
2.5 2.10 2.25 2.05 0.15 0.4 

2.62 / 2.65 2.20 2.40 2.15 0.25 0.4 
2.7 2.30 2.45 2.25 0.25 0.4 

2.95 / 3 2.55 2.7 2.5 0.25 0.4 
3.53 / 3.55 3 3.2 2.95 0.25 0.8 

3.6 3.10 3.25 3 0.25 0.8 
4 3.40 3.6 3.4 0.25 0.8 

4.5 3.83 4.05 3.8 0.25 0.8 
5 4.25 4.5 4.25 0.25 0.8 

5.33 4.55 4.8 4.5 0.40 0.8 
5.7 4.80 5.15 4.8 0.40 0.8 
6 5.10 5.4 5.1 0.40 0.8 

6.99 / 7 6 6.3 5.9 0.40 1.6 
8.4 7.15 7.5 7.1 0.40 1.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 
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Type de montage pneumatique 

* 
 
 
 
 
 
 
 
 

• Etanchéité dynamique : Montage des bagues flottante s 
 
Le montage des bagues flottantes est utilisé pour 
des applications où la pression n’excède pas 
1MPa et principalement dans le cas d’applications 
dynamiques. Dans ce type de montage, le joint 

est monté libre sans contrainte radiale 
(profondeur de gorge plus importante que la 
section du tore). 

 

Diamètre du tore 1 1.5 1.6 / 1.8 1.78 1.9 2 2.4 2.5 / 2.65 2.62 

Profondeur de gorge 1.2 1.75 1.85 2.05 2.2 2.3 2.7 2.8 2.95 

Largeur de gorge C 1.15 1.65 1.75 1.95 2.05 2.2 2.6 2.7 2.95 

          

          

Diamètre du tore 
2.7 / 

3 
2.95 / 3.55 3.53 3.6 4 4.5 5 5.33 5.7 

Profondeur de gorge 3.1 3.4 4 4.05 4.55 4.95 5.45 5.8 6.2 

Largeur de gorge C 2.9 3.2 3.75 3.8 4.25 4.8 5.3 5.55 5.95 

          

          

Diamètre du tore 6 6.99 8.4       

Profondeur de gorge 6.5 7.5 9       

Largeur de gorge C 6.3 7.3 8.7       
 

 
 
 
 
 

                    
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

7 (Schéma ) -  Montage des bagues flottantes pour 
applications basses pressions 



Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 

 
12 

 

Chanfreins 

 
 
 
 

• Etanchéité dynamique (translation) : Montage sous d éformation radiale 
 
Pour une application pneumatique, les tolérances 
sont extrêmement réduites afin d’assurer une 
bonne longévité du joint torique et de limiter les 
frottements. Compte tenu du fait que la 

lubrification est quasiment inexistante, la 
déformation radiale doit être réduite au maximum. 
Le tableau ci-dessous indique les valeurs à 
respecter pour assurer une étanchéité efficace. 

 
 
 

Diamètre du tore 1.5 1.6 1.78 1.8 1.9 2 2.4 2.5 2.62 2.65 

Profondeur de gorge 1.3 1.4 1.6 1.6 2.1 1.8 2.2 2.3 2.4 2.9 

Largeur de gorge C 1.8 1.9 2 2.05 2.2 2.3 2.7 2.8 2.9 3 
           
           
Diamètre du tore 2.7 2.95 3 3.53 3.55 3.6 4 4.5 5 5.33 
Profondeur de gorge 2.5 2.7 2.7 3.2 3.2 3.3 3.6 4.1 4.6 4.9 
Largeur de gorge C 3.1 3.4 3.4 3.9 3.9 4 4.5 4.9 5.4 5.8 
           
           
Diamètre du tore 5.7 6 6.99 7 8.4      
Profondeur de gorge 5.2 5.5 6.4 6.4 7.8      
Largeur de gorge C 6.2 6.5 7.5 7.5 9.1      

 
 
 
 
 
 
Afin d’éviter toute détérioration du joint torique lors 
du montage, il est nécessaire d’usiner les 
chanfreins d’entrées sur le piston et le cylindre, et 

de bien arrondir les arêtes. Voir le tableau ci-
dessous : 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

8 (Tableau)  -  Les chanfreins en fonction du diamè tre de tore 

Diamètre du tore 
(mm) 

Chanfrein sur piston 
(mm) 

Chanfrein sur cylindre 
(mm) Angulation  

1 à 1.80 1.5 1 30° 

1.90 à 3.60 2.5 1.5 30° 

4 à 5.33 4 2.5 30° 

5.70 à 8.40 4 3 30° 

Joints Toriques et X-Ring 
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Etat de surface 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pour la réalisation des tubes et des tiges, nous 
conseillons de se rapprocher de l’acier ou bien 
encore la fonte non poreuse. Pour des 
applications dynamiques, le laiton, l’acier 
inoxydable non traité ou aussi  l’aluminium ont 
des duretés moins importantes et ne sont donc 

pas recommandés en raison d’une usure plus 
importante. 
 
Le respect de la rugosité favorise la qualité de 
l’étanchéité. Lors des pressions alternatives, les 
états de surface des gorges sont à améliorer. Voir 
le tableau ci-dessous : 

 
 

9 (Tableau)  -  Etat de surface en application stat ique 

RUGOSITE ETAT DE SURFACE 

APPLICATION STATIQUE Rt Um Ra Um 

Surface dynamique 5 maxi 0.8 maxi 

Surface statique 10 maxi 1.6 maxi 

Flans de gorge 16 maxi 3.2 maxi 

   
   

10 (Tableau)  -  Etat de surface en application dyn amique 

RUGOSITE ETAT DE SURFACE 

APPLICATION DYNAMIQUE Rt Um Ra Um 

Surface dynamique 4 maxi 0.4 maxi 

Surface statique 5 maxi 0.8 maxi 

Flans de gorge 16 maxi 3.2 maxi 

   
   

11 (Tableau)  -  Etat de surface en application sta tique (montage bride) 

RUGOSITE ETAT DE SURFACE 

APPLICATION STATIQUE 
MONTAGE BRIDE Rt Um Ra Um 

Surface de serrage 10 maxi 1.6 maxi 

Flans de gorge 16 maxi 3.2 maxi 

 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 
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Jeux d’extrusion 

 
 
 
 
 
 
 
 
Contre l’extrusion des joints toriques et X-ring 
soumis à des pressions dépassant les 5 MPa, la 
meilleure formule consiste à utiliser des bagues 
anti-extrusion (BECA 008, BECA 011 et BECA 
012), avec des joints toriques de 70 shores. 
Toutefois, cela n’est pas toujours possible s’il y a 
un manque de place dans le logement. Dans ce 

cas, il convient d’adapter les tolérances des 
pièces mécaniques en fonction du diamètre ou 
section de tore et de la dureté du joint. Il est 
important de respecter scrupuleusement les jeux 
d’extrusion afin d’éviter tout fluage du joint torique 
entraînant ainsi sa destruction complète. 

 
 

 
 
 
 
 
 

SECTION C mm 1 1.5 1.6 1.78 1.9 2 2.4 2.5 2.62 2.7 2.95 3.5 3.6 4 4.5 5 5.33 
5
.
7 

6 6.99 8.4 

                      

                      

 DURETE 70 SHORES                 

PRESSION bar 
 
JEU DIAMMETRAL en mm 

< ou = 40 0.10 0.12 0.14 0.15 0.15 0.16 0.17 0.18 0.18 0.18 0.19 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.35 

< ou = 75 0.07 0.08 0.09 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.13 0.13 0.14 0.15 0.15 0.15 0.15 0.17 0.18 0.18 0.20 0.20 0.25 

< ou = 100 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08 0.08 0.09 0.10 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.13 0.14 0.15 0.17 

                      

                      

 DURETE 80 SHORES                 

PRESSION bar JEU DIAMMETRAL en mm 

< ou = 40 0.14 0.16 0.18 0.20 0.20 0.21 0.22 0.23 0.25 0.26 0.28 0.30 0.31 0.32 0.33 0.34 0.35 0.37 0.39 0.40 0.42 

< ou = 75 0.10 0.12 0.14 0.15 0.15 0.16 0.17 0.18 0.18 0.18 0.19 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.35 

< ou = 100 0.07 0.08 0.09 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.13 0.13 0.14 0.15 0.15 0.15 0.15 0.17 0.18 0.18 0.20 0.20 0.25 

< ou = 150 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08 0.08 0.09 0.10 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.13 0.14 0.15 0.17 

< ou = 175 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 

                      

                      

 DURETE 90 SHORES                 

PRESSION bar JEU DIAMMETRAL en mm 

< ou = 40 0.18 0.21 0.23 0.25 0.25 0.27 0.27 0.28 0.29 0.30 0.33 0.40 0.40 0.42 0.42 0.43 0.45 0.47 0.49 0.50 0.52 

< ou = 75 0.14 0.16 0.18 0.20 0.20 0.21 0.22 0.23 0.25 0.26 0.28 0.30 0.31 0.32 0.33 0.34 0.35 0.37 0.39 0.40 0.42 

< ou = 100 0.11 0.12 0.13 0.13 0.13 0.15 0.15 0.17 0.17 0.18 0.19 0.20 0.20 0.22 0.22 0.24 0.25 0.27 0.29 0.30 0.32 

< ou = 150 0.07 0.08 0.09 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.13 0.13 0.14 0.15 0.15 0.15 0.15 0.17 0.18 0.18 0.20 0.20 0.25 

< ou = 175 0.06 0.07 0.08 0.08 0.08 0.09 0.09 0.10 0.10 0.10 0.12 0.13 0.13 0.13 0.14 0.15 0.15 0.16 0.17 0.18 0.20 

< ou = 200 0.03 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08 0.09 0.10 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.14 0.15 0.15 0.17 

< ou = 350 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 

Joints Toriques et X-Ring 



Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 
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Usinage des gorges 

 

Allongement / contraction 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Le profil préférentiel de la gorge est celui 
représenté sur la figure ci-dessous.  
L’état de surface des pièces mécaniques doit être 
optimum. 
 
TOLERANCES 
- Tolérance du diamètre de gorge sur piston h9 
- Tolérance du diamètre de gorge sur cylindre H9 

- Tolérance et jeu entre piston et cylindre H9/g6 
pour les pressions inférieures à 5MPa 
 
Pour des pressions supérieures à 5MPa, nous 
recommandons l’utilisation de bagues anti-
extrusion BECA 008, BECA 011 ou BECA 012, 
(voir volume IV : Joints divers) à défaut de pouvoir 
réduire les vides mécaniques provoquant 
l’extrusion.

 

 
 
 
 
 
 
 
Lors du montage du joint torique dans son 
logement, l’allongement de ce dernier ne doit pas 
dépasser 6% sous risque d’obtenir une trop forte 
déformation de son enveloppe extérieure. Par 

ailleurs, la contraction du joint ne doit pas être 
plus importante que 3% afin d’éviter tout risque de 
détérioration du joint au montage (cisaillement). 

 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

12 (Schéma) -  Usinage des gorges 



Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 
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Synoptique de fabrication 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Joints Toriques et X-Ring 

Réception Matière Première  

Contrôle Matière Première  

Montage Outillage sur Carcasses  

Remplissage Matière Fermeture 
Plateaux Compression / 
Vulcanisation Ouverture Plateaux  

Contrôle Visuel Dimensionnel (SPC)  

Calandrage  
Découpage jet d’eau ou Extrusion Tronçonnage  

Réception Produits Semi -finis  

Programmation Équipements  

Contrôle par Caméra Tridimensionnelle (SPC)  
Contrôle visuel dimensionnel 

Expédition  

Opérations de finition (ébardage, coupe, etc.)  
Processus Manuel sur Tours Numériques 
Processus Automatisés Grandes Séries Processus 
Cryogénique Petites Pièces 

Réalisation Mélange  

Contrôle Mélange  

Post Cure  

Contrôle SPC  

Emballage  

Contrôle Visuel et documentaire  

Réception        Contrôle                Fabricatio n      Préparation          Emballage              Ex pédition 

13 (Synoptique)  -  Moulage par compression des éla stomères 



Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 
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Préconisation de montage 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Il faut s’assurer que les joints, ainsi que les pièces 
mécaniques, sont propres, sans trace de 
poussière, de copeaux ou autre, pouvant 
présenter le risque de compromettre l’efficacité et 
la longévité du joint. Le degré de finition des 
pièces mécaniques est très important et 
conditionne la longévité de l’étanchéité. Par 
conséquent, s’assurer de leur parfaite exécution. 
 
Le montage du joint torique dans sa gorge doit 
être effectué en ayant soin d’éviter le passage sur 
des arêtes aiguës, des parties filetées, etc. 

Eventuellement, pour faciliter cette opération, 
utiliser des mandrins ou cônes de montage, 
lubrifier le joint pour pouvoir le monter sans 
déformation du tore (roulement), et au moment de 
l’assemblage, porter la plus grande attention pour 
éviter que le joint ne se pince et ne se détériore. 
 
Les schémas suivants montrent des exemples de 
protection pour éviter qu’un joint torique puisse 
être blessé au montage par l’environnement 
mécanique (taraudages, filetages, gorges…) 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

14 (Schéma ) -  Ensemble mécanique de montage d’un joint torique  
(cône et poussoir) 

 

Joints Toriques et X-Ring 



Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 
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Les pressions, vitesses, températures, sont données  à titre indicatif. Pour toutes applications, nous consulter. Les pressions, vitesses, températures ad missibles peuvent évoluer en fonction des matériaux  utilisés. 
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