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CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

PROFIL DE BASE :

Géométrie et cotes du corps de la vis.

@ nominal 2,5 3,0 3.5
Cote D 2,37-2,49 | 2,87-299 | 3,34-3,46
e C 2,41-2,53 | 292-304 | 3,42-3,54
Pas 1,40 1,50 165
® nominal 4,0 50 6,0
Cote D 379-394 | 479-494 | 578-593
eC 3,89-404 | 489-504 | 589-6,04
Pas 175 2,30 2,50

NOTA : La mesure de D se fait au Palmer. Ce n'est pas une cote
ntification.

mais une mesure d'ide Ces mesures
sont réalisées dans une zone comprise entre 0,5 et 1,5 D
de l'extrémité.

lasCsemmaluidcd'unPalmmmerlu
sommets de la trilobulation.

FORMES DE L’EXTREMITE :

La gamme de nos produits offre deux possibilités

d’extrémités :

* SP (Sans Pointe) :

L'extrémité de la vis est formée par un seul filet

légerement progressif dans le but d'avoir un maximum
de filets pleins en prise dans la matiére.

* P (avec Pointe) :
L'extrémité de la vis pointue facilite 'engagement et

donc optimise la rapidité du montage.
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CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

FILETAGE UTILE “Y” :

g

* Dans les tableaux de gammes situés pages 22 a 43
le filetage s’entend jusque sous téte jusqu’a une longueur a

de vis donnée, dont la limite est indiquée en pointillés i
(zone bleu foncé).

* a = zone de filet incomplet égale & 1 pas.

* Au-dela de la limite en pointillés (zone bleu clair dans
les tableaux de gamme pages 22 a 43), la partie filetée
est limitée a une longueur Y partielle. Dans ce cas, la partie
lisse correspond @ un diamétre e donné pour référence dans
le tableau ci-dessous.

o nominal 25 | 30|35 | 40 | 50 | 60

epourréf. | 1,80 | 2,30 | 2,70 | 3,20 | 3,80 | 4,60
Y Maxi 20 30 30 35 35 45
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CARACTERISTIQUES MECANIQUES/PROTECTIONS

GENERALITES : PROTECTIONS :
Réalisées a partir d’un acier a 0,2% de carbone Toutes les piéces acier peuvent subir un traitement de
maximum®, les vis PLASTITE®45 sont cémentées surface adapté fel que :

trempées a I'huile et subissent un revenu pour

obtenir les duretés suvivantes : = phosphatation zinc ou manganése

-en surface> 450HV 0,3 - zingage électrolytique 5, 10 ou 15 microns mini
-Gcour < 270a400HV S - Dacromet® 500* de grade A (dépét 5-7 microns)
*Possibilité de réaliser des piéces en inox, aluminium ou ou grade B (dépat 8-10 microns)

alliages spéciaux, nous consulter. P )
et s - autres revétements (nickelage, chromage,

Deltaseal®...) possibles selon le degré de protection

CEMENTATION : désiré ou une exigence couleur.

.

La cémentation est une opération chimique qui consiste a

faire absorber du carbone par I'acier a traiter. A haute * Le Dacromet” est un revéiement minéral & base de zinc lamellaire
température, le carbone se combine avec le fer et la bichromaté dans la masse qui a notamment la particularité d'écarter
surface du métal devient un acier trés carburé qui, par tout risque de ragilisation par 'hydrogéne.

trempe, acquiert une dureté élevée dans la zone carburée.

La cémentation s'emploie sur des piéces dont I'ame doit
conserver une certaine élasticité alors que la surface doit
avoir une grande dureté.

o Vis 25| 30| 35| 40| 50| 60
Epaisseurde | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,10 | 0,10 | 0,15
cémentation a a a a a a

(mm) 012 | 0,18 | 0,18 [ 0,25 | 0,25 | 0,28
Couples de
torsionpure | 0,40 | 1,40 | 2,40 | 3,80 | 5,00 | 10,00
mini (Nm)

Charges
de rupture 135 | 350 | 510 | 690 | 830 | 1370
mini (daN)

TENUE AU BROUILLARD SALIN NF X41-002:

Epaisseur Epaisseur Epaisseur Dacromet®
Définition 5 microns mini 10 microns mini 15 microns mini 500
du trait t
de surface Rouille Rouille Rouille Rouille Rouille Rouille Roville Rouille
blanche | rouge blanche rouge blanche rouge blanche rouge
Blanc 24H | 48H | 24H | 72H
Jaune 48 H 96 H 48 H 120H
Noir 48 H Q6 H 48 H 120 H
Blanc renforcé” 200H 400 H 200 H 600 H
Jaune renforcé” 200H 400 H 200 H 600 H
Noir renforcé™ 200 H 400 H 200 H 600 H
Dacromet” 500"
grade A - 500 H
Dacromet® 500*
grade B - 1 000 H

* Aprés choc thermique d'une heure a 120°
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DEFINITION DE ANCRAGE

GENERALITES :

La résistance d’un assemblage vissé est surtout fonction
de la force de pré-contrainte qui est appliquée lors
du serrage de la vis.

Sont classés les paramétres qui ont une influence tant
sur le couple de serrage admissible pour I'application
de la force de pré-contrainte, que sur les forces
admissibles s'exercant sur I'assemblage vissé luiméme.

PARAMETRES DETERMINANTS :

La capacité de charge d'un assemblage vissé, c'est-a-dire
la force d'arrachement (Fa) et le couple de rvine (Cr),
dépend des quatre paraméfres suivants :

* Diamétre nominal de la vis (d)
* Longueur de filet utile (Lu)
* Hauteur de recouvrement des filets (Hr)

* Hauteur des filets [Hf)

Fa, Cf ~txdvxLu

A une plus grande hauteur de recouvrement (Hr) corres-
pond une capacité de charge plus élevée.



DEFINITION DE 'ANCRAGE

DIAMETRE EXTERIEUR
ET FORME DES BOSSAGES :

dt

|
N

Lu

Dans le cas d'assemblage dans des piéces relativement
massives en matiére plastique, on obtient facilement une
hauteur de recouvrement des filets optimale, car la résis-
tance & la déformation élastique pendant le vissage est
maximum.

Plus fréquemment, on se trouve en présence d'un bossage.

On choisira alors les proportions suivantes par rapport
au diamétre de la vis d :

-db=18a25d

-E=03d

-de>d

-lu=del,5a3,5d

Dans ce cas, le diametre extérieur du bossage db influe
directement sur la capacité de charge de I'assemblage.
Le diametre db influe sur les cas de rupture suivants :

- foirage du taraudage généré
- rupture du bossage dans la section sollicitée en traction.

Le type de rupture dépend de la longueur de vissage Lu.

Il est recommandé d'utiliser le ratio suvivant : Lu =2,5d
En cas de surcharge, le bossage lache lorsque le diamétre
db est inférieur a 2,5 d, et le pas de vis foire lorsque le
diametre db est supérieur @ 2,5 d.
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DETAILS DES TYPES DE RUPTURE :

d

A

Cisaillement du filet femelle suivant la surface cylindrique.

Sc=nxdxLu

Rupture du bossage par éclatement suivant la section droite.

Sr=mn/4 x (db2 - d2)

Rupture du bossage par éclatement dans le sens long du
bossage dans le cas ol les contraintes radiales sont frop
importantes par rapport a la résistance de la paroi.



DEFINITION DE 'ANCRAGE

CONDITIONS D’EMPLOI SIMPLIFIEES
(APPLICABLES AUX THERMOPLASTIQUES) :

* le tableau ci-dessous permet une définition rapide de I'avant-
trou et de la longueur en prise dans le cadre d'une utilisation
dans les familles de thermoplastiques couramment utilisés.

PS, PE ABS, PPO, PAS6 PAG.6, PAGL.30, GY
(Résistance faible) (Résistance moyenne) (Résistance forte)

Diamétre Longueur
e Vis de l'avanttrou en prise

22,5 1,80 8,80

23,0 2,25 10,50

23,5 2,70 12,30

24,0 3,10 14,00

250 3,65 17,50

86,0 4,55 21,00

COEFFICIENT DE REMPLISSAGE DES FILETS :

* Le tableau ci-dessous détaille le taux de remplissage entre les
filets en fonction du diameétre de vis et permet une définition
plus fine du diametre de |'avanttrou.

Lonomind | 025 | 230 | o35 | 40 | e50 | @0

Diameétre de I'avanttrou

| ss% | am 254 299 345 46 512
-3-2-' 0% | 200 250 295 a 4 5,05
5’ 0% | 19 247 1 387 404 49
3| 75% | 240 284 i in 485
5 80 % 1,88 237 2,80 375 3.86 4
S es% [ s | 2w | o | 82 | s | 4B
&_5 90% | 18 2@ | 2n 38 3% 468
5 95% | 180 28 270 i N wo
100 % 178 225 2,68 an 34 457
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CONDITIONS D’EMPLOI

GENERALITES :

La grande complexité de comportement des éléments
en matieres thermoplastiques lors d’un assemblage
par vis ne permet pas de poser de régles absolues.
Néanmoins, certains essais en laboratoire ont permis
de relever des valeurs relatives intéressantes.

Dans tous les cas, seuls les essais réalisés sur piéces
définitives, et pour autant qu’ils soient conduits
dans les conditions réelles d’emploi, seront valables.
Les résultats ou propositions que nous serions amenés
a remetire ne peuvent nous engager quant au résultat
final pouvant étre obtenu en production.

Les chiffres obtenus dans les tableaux ci-aprés sont
les résultats d’essais réalisés sur des éprouvettes et
ont pour unique objectif de comparer l'incidence
des 4 paramétres principaux décrits ci-dessous, et
ne pourront étre retenus comme valeurs absolues :

. Diametre de vis PLASTITE*45 :
-2 4,0

. Types de matiéres :
-PA6.30 GV-PA6-PA 6.6-PE-PP-PPO-ABS - PS

. Diamétres de |'avant-trou :
- Fonction d’un taux de remplissage a 50 - 60 - 75 - 85
et 100 %.

« Longueur utile :
-1,5x-2,5x-3,5 x le diamétre de la vis.

it varier qu'un paramétre & la fois. Cest ainsi
conduifs les essais reportés sur les 3 tableaux
ges 15,16,17).
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100 % |. g semage “eal"

COURBES DE SERRAGE :

Les régles en matiére de serrage des vis autotaraudeuses
conduisent généralement, pour un couple de ruine
correspondant & 150 %, & rechercher un couple de
taraudage d'environ 50 % et un couple de serrage de
100 %, ce qui implique une mise en ceuvre adéquate
des procédures de montage.

& Coupies Ruirie de Fassemblage

150 9% |_Couple de ruine .

50 % | Couple de laraudage

Couple résiduel
A
1
0 - - ' 1 Temps
Introduction de lextremite da la vis
VISSAGE SERRAGE |
- -

Il existe deux configurations principales avec deux allures
de courbe :

a : Trous coniques non débouchants (bossage).
Aprés |'engagement complet de |'extrémité,
le couple de taraudage continue & croitre du fait
de la cénicité du trou.

b : Trous coniques débouchants.
Le couple de taraudage croit jusqu’a ce que
I'extrémité soit entierement engagée. Il décroit
lorsqu’elle débouche. Le filet est alors formé et il
reste un couple résiduel jusqu’au début de mise
sous tension de |'assemblage.



CONDITIONS D’EMPLOI

evisenmm =4,0

filets en prise sur = 6,0 mm

TYPES DE MATIERES PLASTIQUES
@ TROU u?sv PA6 | PAGS | PE PP PPO | ABS Ps
Cv = couple de vissage exprimé en Nm ( X 098 15 125 035 o 048 050 052
4 ! |
Cr= couple de ruine exprimé en Nm - i, 0% o7 1 02 06 b 0s 04
Fo = force axiale d'arrachement T mae. 12 12 15 06 08 o7 0 a8
en décanewton ' ; X e | 8 3.66 128" 186 350 24 232
X = moyenne des essais " il 30 2 15 12 16 3 20 20
Nm = couple exprimé o, 38 35 16 14 21 40 15 24
suhwganie fo o | we2 | ks | 3 | 98 w? | mar | wos | wes
3 X 103 | om 075 035 07 059 050 03
o min. 08 06 06 03 06 05 05 03
R mf 12 | 08 10 05 08 | w07 | o5 05
' i q 35 33 156 138 193 383 PAl) 220
%y mif 32 27 3l 13 LT 19 0
s, 18 35 45 15 20 | 38 14 25
i doN 3 3019 4 932 1526 261 1844 1674
a X 093 0m 073 03 062 084 051 044
P fin. 08 06 06 02 05 05 05 03
S max. 1 09 09 04 07 07 06 05
" X 305 247 298 129 180 a0 218 m
iy mif. 28 7 28 11 16 A 18
. a5 31 2 | M 19 36 2 2
Fo ol THET s 913 1435 %09 1775 1381
« X 079 092 05 | 03 o6 | 08 | oa | 04
" i, 07 08 05 02 os | 05 | 03 04
e ;? 09 10 08 05 11 06 05 05
; X 13 416 256 116 152 265 190 1B
- min. 13 38 14 10 13| 17 13
mx 34 45 18 13 17 3l 21 20
fa doN 2842 2594 215 u 135.8 437 156.8 1387
" X 072 072 054 028 0ss | oM 0.37 043
. min. 06 04 05 02 05 04 03 03
e 'T 10 08 06 y 06 | 05 05 04
. X 2 240 bRl 108 147 M 1.64 185
. fmin. 20 2 21 10 o] 15 17
max. 24 n 24 12 17 28 17 20
fo doN 4 vkl M8 9 1233 2104 1506 1339
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CONDITIONS D’EMPLOI

ovisenmm =4,0

filets en prise sur = 10,0 mm

TYPES DE MATIERES PLASTIQUES
@ TROU PA | pas | Pass | PE PP | PPO | ABS | PS
630GV
Cv = couple de vissage exprimé en Nm . X 113 1,48 24 055 0,99 0,90 0,69 05
¥
Cr = couple de ruine exptimé en Nm “ . 10 1 17 A 0.6 08 0,6 05
Fa = force oxiale d'arrachement S fowK: 12 W 25 07 i 10 07 o
en décanewion . X sg6 | 5B 643 18 an 591 n a9
X = moyenne des essais “ i 53 44 59 17 26 53 37 29
Nm = couple exprimé imax. 70 57 74 28 30 65 47 32
Gl fo W | mer | ssie | ese | wer | ome | sawe | mer | as
. X 117 2 1,14 055 0,0 0,37 0,63 051
" i, 10 09 10 04 06 08 06 05
B n:g 14 15 15 07 09 09 07 0.6
. X 5,82 4% 5,34 168 24 5,38 353 an
" min, 53 4% 5,0 18 27 A 30 24
. 65 55 59 20 3 &7 4 40
o thol 6876 5487 $438 1590 ) 5164 3379 2
5 X 102 105 1,05 047 0,68 on 0,55 0,48
= i, 09 09 0.8 04 06 04 05 03
S rrz:. 12 i 12 07 0% 08 07 05
8 X 4 4 4,86 18 262 S 5,36 308
i, 43 44 16 14 24 44 30 25
" o 53 52 52 215 28 57 | 8
fo dah 6404 5400 el W50 3 4934 34,5 2998
< X 0,98 o7 0,85 047 0,61 070 0,50 046
- min. 08 05 07 04 05 05 04 04
et m.n_:. Al 08 09 05 07 0B 0s 05
G X 414 2,36 457 176 23 433 328 281
i, 3 14 42 14 20 34 3l 23
i e 45 28 52 20 24 55 34 a4
fu doN ane | w51 | sene 7 246 5089 3227 30,0
. X 0.86 075 0 042 0.67 043 046 0,36
" min. 07 06 06 02 05 04 04 03
S max 10 09 08 06 0] 07 05 05
. % 3,63 308 m 168 2.05 an 278 304
e i, 30 20 36 15 18 34 26 29
e 40 g 48 22 V& 45 3l a4
fo dall 4669 4066 516,5 05 2774 4549 3066 65
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CONDITIONS D’EMPLOI

g visenmm =4,0

filets en prise sur = 14,0 mm

TYPES DE MATIERES PLASTIQUES
@ TROU PA PAS6 | PAGLS PE PP PPO ABS PS
630GV
Cv = couple de vissage exprimé en Nm ; X 13 1,82 .72 0 0,94 1,07 079 0,61
]
Cr = couple de rvine exprimé an Nm i i Il 4 14 06 07 09 07 04
fa = force axiale d'arrachement 30 m iz Lé 20 20 08 1 13 03 07
enRdsaRwion ; X 68 | b9 658 | 28 376 826 | 4p | 4w
X = maoyenne des essais o min. 59 b 62 23 3) 7 i 4]
Nm = couple exprimé max 12.2 76 71 30 40 89 57 46
en Newlonmére fo o B2 | 783 | esea | mae | sen | mep | ess0 | ane
& X 1,34 139 137 0,61 0,87 18 | 048 054
i min. 12 1.0 12 05 08 10 06 05
= mfl 17 17 15 0,98 10 1 07 07
& X 6,53 6,64 b6 247 3463 5,03 498 458
e mit. 6,0 #3 b4 21 | 33 v 4l a7
mox. 70 70 6,8 30 42 5.0 5.6 50
fo doll 8473 7384 09,1 2320 4155 1515 456.6 4224
i X 1,26 131 L1y 052 0,69 0,67 0,64 0,53
G mi 12 12 1 04 06 08 06 05
i3 n:t. 15 Lb 12 0.6 07 0y 07 04
& X 6,45 614 6,73 748 358 73 47 a7
Nm min. 4] 51 83 22 35 62 28 39
mox. I 68 13 27 38 935 50 62
fo daN 8246 435 46,0 mo 3878 6613 418 386,2
& X 113 m 109 041 0,65 0,84 0,55 049
” min. 10 10 1.0 03 0.6 07 05 04
Sk NT. 14 12 1.2 06 " 048 10 06 CI,S
G X 5,80 5,66 6.5 n 33 6,56 448 3.9
Wi min. 54 45 58 19 18 55 41 7
M 6.4 68 13 b 33 12 56 51
fo doli DAL 15 7969 Wz ug) 70y 453 4063
. X 103 0.96 097 0,38 0,59 04 05) 042
. min, 08 0.7 0% 03 05 04 0.5 03
- nfx 12 1,2. 1.0 06 0.6 'ﬂ.?'. 0.6 05
. X 495 440 59 218 278 - 486 g R
- mif, 42 26 51 2 14 a1 34 32
max; 517 51 6.8 24 30 54 46 ar
fa ol 636,0 530,9 416 1844 3470 2 | 4 356,69
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