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1. Présentation :

La ceinture de sécurité est un dispositif permettant d'attacher les passagers d'un véhicule, pour
limiter leurs mouvements lors d'un choc. Ainsi, les occupants d'un véhicule en mouvement perdant
brusquement de la vitesse lors d'un choc, ne sont pas projetés contre des obstacles par 1'énergie
cinétique qu'ils ont recue du véhicule qui les transporte.

De nombreux types de véhicule transportant des passagers sont munis de ceintures de sécurité :
¢ Automobiles
e Autocars

e Avions

11 existe différentes ceintures de sécurité, la laniere s'attachant autour du bassin, le harnais entourant les
2 épaules, le thorax, le bassin...

La ceinture de sécurité la plus courante a été inventée par Nils Bohlin et introduite en 1959 dans la
Volvo Amazon.

La Iégislation de la France, par son code de la route, oblige tous les passagers d'une voiture a étre
attachés, aussi bien a l'avant qu'a l'arriere du véhicule.

La boucle que vous allez étudier est montée sur les modeles de véhicules Renault Espace.

2. Problématique :

Lors d’un crash test sur ce type de véhicule, la boucle de ceinture a révélé une défaillance.
L’étude que I’on vous propose a pour but de comprendre le fonctionnement du systeme afin d’en faire
une étude de statique qui nous permettra de déterminer la cause du disfonctionnement.
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3. Ressources diverses

oir tableau page précédente); js =Js =IT/2 (voir tableau 15.4).
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- Matériaux :

81 Désignation
des fontes
et aciers

Fontes

Lo

81.11 Fontes a graphite lamellaire
Désignation numérique
Aprés le préfixe EN, les fontes sont désignées par le
symbole JL suivi d’'un code numérique.

EN-JL 1010.

NF EN 1561 a 1563

Désignation symbolique

Aprés le préfixe EN, les fontes sont désignées par le
symbole GJL suivi de la valeur en mégapascals* de la
résistance minimale a la rupture par extension.

EN-GJL 100.

81.12 Fontes malléables

Fontes a graphite sphéroidal
Désignation numérique
Aprés le préfixe EN, les fontes sont désignées par le
symbole JM ou JS suivi d'un code numérique.
EN-JS 1010 (fonte a graphite sphéroidal).

Désignation symbolique

Apreés le préfixe EN, les fontes sont désignées par le
symbole (GJMW, GJMB, GJS) suivi de la valeur en
mégapascals* de la résistance minimale a la rupture
par extension et du pourcentage de [‘allongement
apres rupture.

EN-GJS-350-22.

ACIerS NF EN 10025 - IC 10 - NF EN 10027

81.21 Classification par emploi

La désignation commence par la lettre S pour les aciers
d’usage général et par la lettre E pour les aciers de
construction mécanique.

Le nombre qui suit indique la valeur minimale de la
limite d’élasticité en mégapascals™*.

/5 235.

S'il s'agit d’un acier moulé, la désignation est précédée
de la lettre G.

GE 295.

*1 MPa = 1 N/mm?2.
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Train avant partiel d’automobile

Fontes a graphite lamellaire

Numérique  Symbolique
EN-JL 1020 EN-GJL-100

EN-JL 1020 EN-GJL-150

EN-JL 1030 EN-GJL-200
EN-JL 1040 EN-GJL-250
EN-JL 1050 EN-GJL-300
EN-JL 1060 EN-GJL-350

Numérique  Symbolique
EN-JM1010 EN-GJMW-350-4
EN-JM1030 EN-GIMW-400-5
EN-JM1040 EN-GJMW-450-7
'EN-JM 1050 EN-GJMW-550-4
EN-JM1110 EN-GJMB-300-6
EN-JM1130 EN-GJMB-350-10
EN-JM1140 EN-GJMB-450-6
EN-JM 1150 EN-GJMB-500-5
EN-JM1160 EN-GJMB-550-4
EN-JM1170 EN-GJMB-600-3
EN-JM1180 EN-GJMB-650-2
N-JM1190 EN-GJMB-700-2

Symbolique
EN-JS1010 EN-GJS-350-22°

Numérique

EN-JS1020 EN-GJS-400-18

EN-JS1030 EN-GJS-400-15
EN-JS1040 EN-GJS-450-10
EN-JS1050 EN-GJS-500-7
EN-JS1060 EN-GJS-600-3
EN-JS1070 EN-GJS-700-2
EN-JS1080 EN-GJS-800-2
EN-JS1090 EN-GJS-900-2

Emplois

Bonne moulabilité — Bonne usinabilité.
Bonne résistance a I'usure par frottement;
Bon amortissement des vibrations.

Bonnes caractéristiques mécaniques
et frottantes — Bonne étanchéité
(blocs moteurs, engrenages...).

Fontes malléables

Emplois

Malléabilité améliorée
(pieces complexes).
Bonne résilience.
Bonne usinabilité.

Bon amortissement des vibrations.

Trés bonnes caractéristiques
mécaniques.

Bonne résistance a |'usure.

Fontes a graphite sphéroidal

Emplois

Bonne résilience.

Trés bonne usinabilité
(vannes, vérins...).

Trés bonnes caractéristiques
mécaniques. Bonne résistance
3 I'usure. Bonnes qualités frottantes.

Aciers d'usage général

Nuance R min.** Re min.**

Emplois

Constructions mécaniques

et métalliques générales
assemblées ou soudées.

Ces aciers ne conviennent pas
aux traitements chimiques.

5185 290 185
S 235 340 235
S 275 410 2/5
S 355 490 355
E 295 470 295
E 335 570 335
E 360 670 360
Moulage GS 235 - GS 275 - GS 355

GS 295 — GE 335 - GE 360

*%* R min. = résistance minimale a la rupture par extension (MPa).
Re min. = limite minimale apparente d'élasticité (MPa).
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122 Classification

par composition chimique Nuance R min.* Re min.* Emplois
C22 410 255 ; ’ :
Constructions mécaniques.
G 25 460 285
1.221 Aciers non alliés €30 510 B Co: aciors convienneht
Cc35 570 335 aux traitements thermiques
Teneur en manganeése < 1 %. C 40 620 Sco et au forgeage.
o ) o C45 660 375
La de5|gnat|odn sle compose de la lettre E suivie Idu €50 700 395 NETA -
_ p(?l,Jrcentage e la teneur moyenne en carbone multi- c55 730 420 Cette symbolisation ne s'applique
, pliée par 100. c60 HRC = 57 pas aux aciers de décolletage.
Symboles chimiques internationaux
C 40. Elément Symbole Elément Symbole Elément Symbole
40 : 0,40 % de carbone. d‘alliage chimique d‘alliage chimique d‘alliage chimique
S'il s’agit d'un acier moulé, la désignation est précé- Ao M Bl = Aot M
dée de la lettre G. Antimoine Sb Cuivre Cu Niobium Nb
Argent Ag Etain Sn Plomb Pb
Bérylium Be Fer Fe Silicium Si
GC 25. Bismuth Bi Gallium Ga Strontium Sr
25:0,25 % de carbone. Bore B Lithium Li Titane Ti
P > 5 Cadmium Cd Magnésium Mg Vanadium "
Cérium Ce Manganese Mn Zinc Zn
GC 22 - GC 25 - GC 30 - GC 35 - GC 40. Chrome Cr Molybdéne Mo Zirconium Zr
Principaux aciers de forgeage Aciers faiblement alliés
C22-C25-C30-C35-C40-C45-C50-CH55. Traitement de référence
Nuances usuelles - : -
R min.* Re min.*
38Cr2 800 650
1.222 Aciers faiblement alliés 34Cra ‘ 880 660
’ 37Cr4 930 700
Teneur en manganeése = 1 %. 41Cra : 080 740
Teneur de chaque élément d’alliage < 5 %. S Sy 500
La désignation comprend dans l'ordre : 100 cre : HAC =162
; 2 5 ; 25CrMo4 . 880 700
B un nombre entier, égal a cent fois le pourcentage de ;
la teneur moyenne en carbonne ; A3 GeMo G 2] W
; . 42 Cr Mo 4 . 1080 850
® un ou plusieurs groupes de lettres qui sont les - -
symboles chimiques des éléments d'addition rangés oSy N!6 g0 L
dans "ordre des teneurs décroissantes ; 17 Cr Ni Mo 61 1130 880
® une suite de nombres rangés dans le méme ordre 20 b Nidvlo a1 [0 =)
que les éléments d’alliage, et indiquant le pourcen- 51Crva 1180 1080
tage de la teneur moyenne de chaque élément. 16 Mn Cr 5 1080 835
v 1s - . 20 Mn Cr 5 1230 980
Les teneurs sont multipliées par un coefficient multi- :
. . X -~ e 36 Ni Cr Mo 16 1710 15275
plicateur variable en fonction des éléments d'alliage -
(voir tableau ci-contre). 51517 fFonn =
60 Si Cr7 1130 930
Norta :
55 Cr 3. Cette symbolisation s‘applique aussi aux aciers non alliés de décolletage.
0,55 % de carbone — 0,75 % de chrome (3 : 4 = 0,75). = Sy
Coefficient multiplicateur
51 CrV 4. s
o 0 4 = 14 : Elément .
0,51 % de carbone - 1 % de chrome (4 : 4 = 1). Elément d‘alliage Coef. d'alliage Coef
Pour cette désignation, le pourcentage de vanadium Cr. Co, Mn, Ni, Si, W 4 Ce.NPS 100
S pas PREclSE. Al Be, Cu, Mo, Nb, Pb, Ta, T, V, Zr 10 B 1000
* R min. = résistance minimale a la rupture par extension (MPa). Re min. = limite minimale apparente d‘élasticité (MPa).

1 MPa = 1 N/mm?2. 325



81.223 Aciers fortement alliés Aciers fortement alliés

~ Traitement de référence
Teneur d’au moins un élément d’alliage = 5 %. Nuances usuelles — o
R min. Re min.

La désignation commence par la lettre X suivie de la A4 CeMa 508 ' Ha0 s

méme désignation que celle des aciers faiblement X30¢cr13. HRC =51
alliés, a I'exception des valeurs des teneurs qui sont des X 2 Cr Ni 19-11 460 175
pourcentages nominaux réels. X 5CrNi18-10 510 195
X5 CrNi Mo 17-12 510 205
X 6CrNiTi 18-10 ~ 490 195
X 30 Cr 13. il
X6CrNiMoTi17-12 540 215

0,30 % de carbone — 13 % de chrome.
Conversion entre la dureré et |a résistance a la traction chapitre 85.

81.224 Aciers rapides

La.deSJQnatlon comprend successivement les symboles Cette nuance doit toujours &tre choisie
suivants : HS 8,5-3,5-3,5-11  en priorité.
m Les lettres HS. (Nuance Il s’agit d’un acier rapide, fortement allié,
® Les nombres indiquant les valeurs des éléments Sandvick C 45) capable de resister a des températures
Al ' . . élevées.

d’alliage dans |'ordre suivant :
— tungsténe (W), HS 6,5-7-6,5-10,6  Cette nuance est un choix alternatif
— molybdéne (Mo), (Nuance lorsqu’une haute résistance a I'usure est
—vanadium (V), Sandvick C 60) un critére déterminant.
— cobalt (Co).

Ch b . te | Norta : Les aciers rapides peuvent étre revétus d'une couche de nitrure de
» aque nombre represente la teneur moyenne. titane (Ti N) qui en augmente la dureté et la longévité.

HS 8,5-3,5-3,5-11.
8,5 % de tungstene, 3,5 % de molybdéne, 3,5 % de
vanadium, 11 % de cobalt.

81.3 Classification par emploi

Acier doux 37Cr4 51Crv4 Formage a froid Cémentation Inoxydable

S 185 34CrMo 4 Trempe ' S 185 c22 X4CrMoS 18

§ 235 42 Cr Mo 4 C35E S 235 16 Mn Cr 5 X30Cr13

c22 36 Ni Cr Mo 16 C40E S 275 20Mn Cr5 X2CrNi19-11
Acier mi-dur 51CrV4 C55E S 355 15 CrNi 6 X5 CrNi 18-10

C30 Acier extra-dur C60E Décolletage 17CrNiMo6  X5CrNiMo 17-12
€35 100 Cr 6 Trempe superficielle s 250 Pb Nitruration X 6 CrNi Ti 18-10
c40 Acier a ressort Cc40 S 250 Si 31 CrMo 12 X6 CrNiMoTi17-12
C45 515Si7 41Cr4 S 300 Pb 41 CrAlMo 7  Fortes sollicitations
C50 60 Si Cr7 42 Cr Mo 4 S 300 Si Chocs 20 Mn Cr 5

C 60 55Cr3 36 Ni Cr Mo 16 X2CrMoTiS 18-2 51CrV4 36 Ni Cr Mo 16

81.4  Prix relatifs approximatifs & masses égales

Fontes JL (GJL) 0,6  Aciers Cr-Ni-Mo 10  Laiton 6a9 PF 4

Aciers S 235 1 Aciers rapides 12426 Bronze 18 PUR 10

Aciers C 1,7a2 Aluminium 5 Maillechort 12 - EP 18
: Plastiques

Aciers alliés 2a4 Alliages d’aluminium 10  Cupro-aluminium 6 - PS

Aciers inoxydables 435 Alliages de zinc 2 Magnésium 12318 ABS 4

Aciers Cr-Ni 7 Cuivre 9 Titane 150 4 300 PTFE 30
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Désignation
des métaux
non ferreux

pz

2.1

La désignation utilise un code numérique. Il peut étre
suivi éventuellement, si cela est justifié, par une dési-
gnation utilisant les symboles chimiques des éléments
et de nombres indiquant la pureté de I'aluminium ou la
teneur nominale des éléments considérés.

Aluminium et alliages d’aluminium moulés

NF EN 1780

Exemples de désignations usuelles :

EN AB-43 000 ou EN AB-43 000 [Al Si 10 Mg].

Alliage d'aluminium moulé — Silicium 10 % — Magnésium.
Exemple de désignation exceptionnelle :

EN AB-AI Si 10 Mg.

Nuances usuelles R min.* Re min.* Emplois
EN AW-1050 [Al 99,5] 80 35 Appareils ménagers. Matériels électriques.
'EN AB-21000 [Al Cu 4 Mg Ti] 330 200 Se moule bien. S’usine trés bien. Ne pas utiliser en air salin.
EN AB-43 000 [Al Si 10 Mél 250 180 Se moule trés bien. S'usine et se soude bien. Convient en air salin.
EN AB-44200 [Al Si 12] : 170 80 Se moule et se soude trés bien. La forte teneur en silicium rend I'usinage difficile.
EN AB-51300 [Al Mg 5] 180 100 Excellentes aptitudes & |'usinage, au soudage, au polissage. Résiste trés bien & I'air salin.

2.2

La désignation utilise un code numérique. Il peut éven-
tuellement étre suivi, si cela est justifié, par une désignation
utilisant les symboles chimiques des éléments et de
nombres indiquant la pureté de I'aluminium ou la teneur
nominale des éléments considérés.

Aluminium et alliages d’aluminium corroyés

NF EN 573

Exemples de désignations usuelles :

EN AW-2017 ou EN AW-2017 [Al Cu 4 Mg Si].

Alliage d’aluminium — Cuivre 4 % — Magnésium — Silicium.
Exemple de désignation exceptionnelle :

EN AW-AI Cu 4 Mg Si.

Matériels électrodomestiques. Chaudronnage.
Matériels pour industries chimiques et alimentaires.

Piéces chaudronnées : citernes, gaines, tubes, etc.

Piéces usinées et forgées.
Piéces décolletées (fragmentation des copeaux).

Piéces usinées et forgées
a hautes caractéristiques mécaniques.

- Nuances usuelles* . R min.* Re min.*
EN AW-1350 [EAI 99,5] ** 65 -
EN AW-1050 [Al 99,5] 100 75
EN AW-5154 [Al Mg 3,5] 220 130
EN AW-5754 [Al Mg 3] 270 1808 1 outerics.
EN AW-5086 [Al Mg 4] : 310 230
EN AW-2017 [Al Cu 4 Mg Si] 390 240
EN AW-2030 [Al Cu 4 Pb Mg] 420 280
EN AW-7075 [Al Zn 5,5 Mg Cu] 520 440
EN AW-7049 [Al Zn 8 Mg Cu] 600 560
* Produits filés, étirés, laminés ou forgés.

** pour les applications électriques particuliéres le symbole Al est précédé de la lettre E.

- Emplois

Bonne résistance aux agents
atmosphériques et a |'air salin.
Bonne soudabilité.

Eviter de les utiliser & I'air salin.
Se soudent difficilement.

2.3  Alliages de zinc moulés
Nuances usuelles R min.* Re min.* . 7 Emplois
Zamak 3 260 250 Alliage de fonderie sous pression : carburateurs, poulies, boitiers divers (bijouterie, cosmétiques)...
ZA 8 375 290 Moulage coquille ou sous pression. Bon état de surface. Bonnes caractéristiques mécaniques.
ZA 27 425 370 Moulage sable, coquille sous pression. Trés bonnes caractéristiques mécaniques.
Kayem 1 230 = Alliage pour la fabrication par fonderie d’outillages de presse et de moules pour plastiques.

* R min. = résistance minimale a la rupture par extension (MPa). Re min. = limite minimale apparente d'élasticité (MPa).

1 MPa = 1 N/mm2.

327




A

tion des v

2

ésigna

Extraits de d

Vis d'assemblage

i

Vis de pression

Métaux durs ~ bm =d
Métaux tendres bm = 1,5d

Les vis de fixation servent ¢ réunir plusieurs
piéces par pression des unes sur les autres.
Deux modes d'action sont utlisés
B lapression est exercée par la téte

(vis d assemblage) ;
B lapression estexercée par l'extrémité

(vis de pression).

' Vis D'ASSEMBLAGE

32. 11 Vis A METAUX

Vis a fente

B Elles sont utilisées pour des assemblages & faible

Téte cylindrique fendue
NF ENISO 1207

Téte cylindrique large fendue
NF EN 1SO 1580

Vis & téte hexagonale

Téte hexagonale ~ Partiellement filetée : NF EN 24014 - 1SO 4014
Entiérement filetée : NF EN 24017 -1S0 4017

M6 | 10 12 126 39 36 16

M8 | B 16 173 5 48 2

MIO | 16 20 20 6 6 25

sollicitations mécaniques. -

B Elles ne conviennent pas au vissage automatique. f
iy L « v xel
i !

EXEMPLE DE DESIGNATION d'une vis & éfe fraisée bombee, B i
d=10,1=50etde classe de qualité 88" : ®) _[x
Vis  téte fraisée bombée : 150 2010~ M 10 x 50- 88 | k+ | ko

d b b 5 k ky M | Tete fraisée plate fendue Téte fraisée bombée fendue
M 16| 3 39 16 1 1 04 NF EN ISO 2009 NF EN IS0 2010
M2 38 4 44 13 13 05
M 25| 45 5 98 16 15 06
M3 | 55| 55 | 63| 2 | 18] 08| i .
MA| 7 [ 8 [ a4 | 26 | 24 |1 et
M3 89 95 104 |- 33 3 12

)

Cestla vis la plus utilisée. Elle permet une bonne
transmission du couple de serrage. | -
EXEMPLE DE DESIGNATION d une vis d téte hexagondle, !
partiellement filetée, , L.
d=10,1= 506t de classe de qualité 88" : i |+
Vis & téte hexagonale : IS0 4014 - M 10 x 50- 8.8 ! k
Vis & téte carrée , Téte carrée Symbole : Q NFE 25-116
Par rapport & la vis & téte hexagondle, elle présente
l'avantage de s‘arrondir moins facilement.
EXEMPLE DE DESIGNATION d'une vis G 8te carrée, /N )
d=10,1=50etde classe de qualité 8.8* .
Vis Q M 10x 50-88 NFE 25- 116 A N S
\\ /4

d | Pas | 8 k d | Pus | s k
M3| 05 59 | 2 MI0 | 150 16 64 N L
Md| 07 | 7 [ 28 [MRR[ 15| 18 | 75 () [+
M5 08 | 8 [ 35 [ 2 [ ot | 88 _ k
M6 | | 10 4 MI6 | 2 A 10
ME 15 (13 53 | M2 | 25 0 | 125

LONGUEURS | ET LONGUEURS FILETEES X

Longueurs |

g0 6]0]®

%0

I EEE

_ * Toutes les valeurs | & l'intérieur du cadre rouge
: correspondent & des tiges entiérement filetées.
Les valeurs numériques indiquent les longueurs
filetées x des vis a tige partiellement filetée.

* .

B B
BB

LONGUEURS | ET LONGUEURS FILETEES x*

. Longueurs] .

e folnlwlols[a]sTals[0]s]0]s]n] 0] 0] m[w0]n]w]w
3 21212 * Toutes les valeurs | & Iintérieur du cadre rouge
4 14 14|l correspondent & %,m es msﬁasma iletées.

Les valeurs numériques indiquent les longueurs
5 16 {16 |16 |16 |16 |16 filetées x des vis & tige partiellement filetée.

6 18 |18 [18 [18 |18 (1818 ,
8| o e e e R

10 % 1% |2 2% |2 (2% [2%]%|%]|2%

12 0 (3030303000000

(14) 34 | 34|34 |34 (34|34 |3 [u |3 ]| u|nu

16 818138 [B BB [B[w]8][8]n

2 46 |46 |46 |46 |46 |46 |4 |46 |

1

B[] 3%

Vis & empreinte cruciforme

Elles conviennent bien en montage automatique.

Type Z Type H

Téte cylindrique bombée
large NF EN 1SO 7045

¢

Téte fraisée bombée
NF EN ISO 7047

Téte fraisée
NF EN ISO 7046

J

typeZ,d = 10,1= 50 et de classede qualité 8.8

EXEMPLE DE DESIGNATION d'une vis & éte fraisée, & empreinte cruciforme

Vis & téte fraisée  1SO7046-M10x50-8.8-2




|
32,12 VIS A TOLE ET AUTOTARAUDEUSE

Vis a six pans creux Téte cylindrique d six pans creux
NF EN ISO 4762

La capacité de transmission du couple de serrage

: | 5 B Bout pointu Bout plat
mﬂ un peu plus %o@m que celle des modes d'entrainement i e ) o o Symbole : C Symbole : F
exagonal ou carré. i o 3 © 1l existe deux types d'extrémités pour les vis & tole et
Elles présentent noiamment l'avantage : / \ =] autotaraudeuses
B d'une absence d'arétes vives exiérioures w s | Mmm As_m % wocv» pointu utilisées pour les téles peu épaisses i % _
(sécurité, esthétique, = e S Lo mm),
¥ d'un mode d'entrainement de faible encombrement. Sy | k=d L wmm Ma g ﬂ& @__3 WOE les toles plus épaisses, les métaux Pasp | |
endres et les plastiques.

d _ a|bls|s|dla 0 | 81| 8 | Téte fraisée & six pans creux . >@Q:m.61< ,moo‘ xaﬂ,ﬂz_ow.a mz,>s:3m _
35| 15 i 25| 10 | 8 | NFENISO 10642 A B -
3 4415 max o
451 55| 2 0 14 110 4 13 44 224 163 08
59 | 25 38 17 |12 ﬂ“ ° 1 58 18 | ~63 29 218 1 65-95-13-16-19
.‘ - 7 21 82 08 59 26 358 2,64 13 65-95-13-16-19
8 24 94 1 7 3 422 310 14 95-13-16-19-22-25
95 3 104 12 8 38 48 398 16 95-13-16-19-22-25-32
11 32 11,5 13 8 41 546 417 18 13-16-19-22-25-32
12 36 126 14 10 47 6,25 488 18 13-16-19-22-25-32-38

Téte cylindrique large Téte fraisée plate
Fendue : NF EN ISO 1481 Fendue : NF EN ISO 1482
Cruciforme : NF EN ISO 7049 Cruciforme : NF EN ISO 7050

DIAMETRE DE PERGAGE

* Toutes les valeurs | & lintérieur du cadre rouge

correspondent & des ti i t fletées. e - o [
Les valeurs :simnmmmmmm m,smﬁm%ﬂmh%m%ﬁ Bout pointu Bout plat = 8\ <
filetées x des vis & tige partiellement filetée. Acier Alliage d'aluminium
16 171 18 ||| B, L L
22| 24| 25 2wl w
24 | 25| 26 24| 24| 24| 25 26 | Tétefraisée bombée Téte hexagonale
- —— - - : : Fendue : NF EN ISO 1483 NF EN ISO 1479
26 | 26| 27 | 26 28| 27| 28 | 8 | Cruciforme: NF ENISO 7051
2812913 321291 29| 3 33
3L 811 82] 8512938 33| 36
34 , 38

. Cette empreinte convient bien au montage automatique.
Symbole : CZ X Symbole : CBL X Symbole : F X Symbole : FB X ‘ 0
NF E 25— 111 NF E 25 - 109 NFE25 - 107 NF E 25 - 108 - mogmﬁ o ,‘m@ia ’
Cler et laiton ateriaux moules
- - - - 16| 17( 18] 18 1,9 185
: _ £ 20| 24| o4 | 25 265 | 254
— - W7 | S 24 25 26 | 07| 28 3 3
= b Loe] | =2l BEL N 26| 27| 28| 29| al 3% | 35
3 3 94 | 83 370 3,50
31 ) 31, 34| 36| 38 390 380
; ST6, 37137 381 4 43 | 480 450
EXEMPLE DE DESIGNATION d'une vis & téte cylindrique & six pans creu, Vi & téte cylindrique & six pans creux e . L , .
d= E‘ 1= 50 etde classe de qualité 8.8 (ou la matiére, voir chapitre 38): 150 4762-M 10X 50-88 . a@%wﬂﬂ%ﬂz:ﬂw% Mmﬁ%%ﬁh%ﬂmﬂ%mwﬁm%%mw o Visatéle 150 1482-ST42x22-F

* Emoreinte « Torx ».



