


Vous trouverez sur ces pages des infor-
mations concernant la mise en ceuvre
de ces produits.

ACIER DOUX*

INOX A2
Devant la diversité des matériaux et
alliages, un essai préalable est conseillé. INOX 410
(Aucune valeur connue pour un mon- Bi-métal
tage sur de lI'inox, nous ne conseillons
donc pas l'utilisation de ces nuances.) Acier ZN

*entre 0,10 et 0,20 % de carbone

LONGUEUR UTILE* MINIMUM DES VIS AUTOPERCEUSES (sans ailettes)
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* distance du premier filet complet jusqu’a la face d'appui
ISO 15480/ 15481/ 15482 / 15483
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Ce tableau, extrait de la norme ISO 3506-4, correspond aux essais de taraudage. Il peut
étre utilisé afin de déterminer le percage correct des téles.

L'essai de taraudage des vis en acier austénitique et férritique est exécuté dans une plaque
d'essai constituée d'un alliage d’aluminium ayant une dureté comprise entre 80 HV 30 et
120 HV 30.

L'essai de taraudage des vis en acier martensitique est exécuté dans une plaque d’essai
constituée d'un acier a teneur en carbone ne dépassant pas 0.23% ayant une dureté com-
prise entre 130 HV 30 et 170 HV 30.

Epaisseur de plaque d’essai Diamétre du trou

mm mm
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