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Absorbtion

d’eau

%

ASTM

D 570

PE-HD < 0,01

PE-LD < 0,01

PP 0,01 à 0,03

POM 0,22 à 0,25

PA 6 1,3 à 1,9

Abréviation signification

PE-HD Polyéthylène haute densité

PE-LD Polyéthylène faible densité

PP Polypropylène

POM Polyméthylène, Polyacétal

Résistance contre les attaques de produits chimiques

Elastomères
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(1)Les valeurs minimales dans le domaine de température d'utilisation sont seulement valables pour des éléments à l'état de repos et

sans sollicitation de chocs.

Abréviation de matière
selon ISO 1629

CR FPM NBR EPDM TPE

Nom Caoutchouc
cloroprène

Caoutchouc
fluor

Caoutchouc
butadiène-

nitrile

Caoutchouc
éthylène-

propylène- diène

Thermoplastiques
élastomères

Inflammabilité selon UL 94 - V2 UL 94 - V2 UL 94 HB UL 94 HB UL 94 HB

Température.
d'utilisation

1) min. –30 °C –20 °C –30 °C –40 °C –30 °C

max.
permanente

+100 °C +200 °C +120 °C +130 °C +80 °C

courte durée +120 °C +280 °C +150 °C +170 °C +120 °C

Abréviation de
matière selon
ISO 1629

CR FPM NBR EPDM TPE

Nom Caoutchouc
cloroprène

Caoutchouc fluor Caoutchouc
butadiène-
nitril

Caoutchouc
éthylène-
propylène-diène

Thermoplastiques
élastomères

Alcool A A A A A

Carburant C A A C B

Diesel C A A C B

Huile minérale B A A B B

Graisses
animales et
végétales

B A A B A

Lessives faibles A B B A A

Lessives fortes B C C A B

Acides faibles B A B A A

Acides forts C A C A A

Eau C A C A A

Ozone C A C A A

Résistance chimique (2)
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Abréviation de
matière selon ISO
1629

CR FPM NBR EPDM TPE

Nom Caoutchouc
cloroprène

Caoutchouc
fluor

Caoutchouc
butadiène-
nitril

Caoutchouc
éthylène-
propylène-diène

Thermoplastiques
élastomères

Sans halogène – – oui oui oui

Sans phosphate oui oui oui oui oui

Sans silicone oui oui oui oui oui

(2) Toutes les valeurs se réfèrent sur des indications de producteurs de matières premières, c’est
pourquoi nous ne pouvons pas donner de garantie. Ces données doivent être considérées comme des
valeurs indicatives. Une information concrète peut seulement être établie en rapport avec le cas
d’utilisation.
Un élément de précision peut par exemple déjà avoir une défaillance en raison d’une faible modification de
volume. D'autre part il est possible d'utiliser, lors d'une courte durée, des produits agressifs comme
détergent.
A Très bonne résistance chimique, si l'influence permanente du produit ne cause pas de détérioration de
matière dans une période de 30 jours. La matière peut résister pendant des années.
B Résistance chimique bonne à limitée, l'influence permanente du produit cause dans une période de 7 à
30 jours une détérioration peu importante, qui est en partie réversible (origine, affaissement, diminution
de la résistance mécanique, décoloration)
C Résistance chimique limitée, pas approprié à une exposition permanente du produit. Des détériorations
peuvent se produire immédiatement (diminution de la résistance mécanique, déformation, décoloration,
fissures, dissolution).

Résistance chimique
(2)

Les substances chimiques
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Abréviation de matière
selon ISO 1629

CR FPM NBR EPDM TPE

Nom Caoutchouc
cloro- prène

Caoutchouc
fluor

Caoutchouc
butadiène-
nitrile

Caoutchouc
éthylène-
propylène- diène

Thermoplastiques
élastomères

Inflammabilité selon UL 94 - V2 UL 94 - V2 UL 94 HB UL 94 HB UL 94 HB

Température.
d'utilisation1)

min. –30 °C –20 °C –30 °C –40 °C –30 °C

max.permanente +100 °C +200 °C +120 °C +130 °C +80 °C

courte durée +120 °C +280 °C +150 °C +170 °C +120 °C

Inflammabilité

1)
Les valeurs minimales dans le domaine de température d'utilisation sont seulement valables pour des éléments à

l'état de repos et sans sollicitation de chocs.

Les Procédés électrolytiques
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Procédé de finition Désignation de la

chromatation

Couche de chromatation,

couleur propre
Epaisseur nominale de

revêtement

[lm

Temps jusqu'à la première

rouille blanche

h

apparition de

rouille rouge

h

Passivation incolore A transparente 3 2 12

5 6 24

8 6 48

Pass ivat ion b leue B transparente 3 6 12

avec coloration bleutée 5 12 36

(standard) 8 24 72

Chromatation jaune C aspect jaunâtre à jaune- 3 24 24

brun iridescent 5 48 72

8 72 120

Chromatation olive olive-verte à olive-brune 3 24 24

(rare) 5 72 96

8 96 144

Chromatation noire') BK brune-noire à noire 3

(décoratif) 5 12

8 24 72

Elements d'assemblage avec
revêtements électrolytiques selon ISO
4042
Zingage — chromatation. Le zingage avec
chromatation des éléments d'assemblage est une
protection contre la corrosion qui a un bel aspect
et qui est éprouvée. Notre assortiment d'articles
zingués est très large; nous pouvons vous offrir
une gamme de produits étendue et variée,
cromage noir, étamage, argenture, nickel,
d’argent, d’or, d’étain et de palladium-nickel
pour des applications techniques…

Le développement de nouveaux procédés avec
revêtements sans chrome (VI), ayant le même effet de
protection ou un effet de protection similaire, a été
accéléré par les normes en matière de protection de
l'environnement instituées par les nouvelles directives de
l'UE 2000/53/CE (VHU) et 2002/95/CE

(RoHS). Jusqu'alors, on utilisait habituellement des
revêtements de zinc (150 4042) avec une chromatation à
base de chrome (VI) pour protéger les éléments
d'assemblage contre la corrosion. Les nouveaux
traitements de surface à base de systèmes sans chrome
(VI) (passivation) nécessitent généralement la mise en
oeuvre d'un procédé plus onéreux et, là où cela est
nécessaire, de revêtements supplémentaires, étant
donné qu'il n'y a plus «d'effet de régénération
spontanée». On a peu d'expérience

sur le long terme dans des conditions de service; ces
dernières sont d'ailleurs influencées par des facteurs
externes spécifiques tels que la manutention, le transport,
sans oublier les dispositifs d'approvisionnement. Ainsi,
l'adaptation aux différentes conditions de service dans la
pratique demande une vérification.

La passivation (chromatation) est effectuée
immédiatement après le zingage par immersion
brève dans des bains d'acide chromique. Le
processus de chromatation augmente la protec-
tion contre la corrosion et protège la couche de
zinc. L'efficacité de la couche de chromatation
varie selon le procédé de finition (voir tableau!).

Procédés de finition de la chromatation des revêtements électrolytiques de zinc
Effet protecteur des revêtements de zinc avec chromatation dans les conditions de l'essai au brouillard salin selon ISO 9227 (DIN
50021 SS)

Sur les arêtes, les bords des empreintes cruciformes etc., il faut s'attendre à une détérioration de la couche de chromate noire et à une apparition locale
du zinc clair parce que le procédé du traitement s'effectue au tonneau



Copie interdite

MVE Technique d’assemblage 7

Téléphone (33)0 149.124.955 – Fax(33) 0 149.124.787 Email : mvefrance@yahoo.fr

Pour les éléments d'assemblage ayant un revêtement électrolytique en acier de résistance à la traction Rrn ≥ 1 000 
N/mm2, représentant une dureté ≥ 320 HV, et qui sont mis sous contrainte, un risque de rupture par la fragilisation 
induite par l'hydrogène existe.

Un traitement thermique (dégazage) des pièces après le passage dans les bains électrolytiques ou après le
revêtement métallique réduit le risque de rupture. Une élimination totale du risque de fragilisation par l'hydrogène ne
peut néanmoins pas être garantie. Si le risque d'une fragilisation par l'hydrogène doit être éliminé, d'autres procédés
de revêtement doivent être pris en compte.

Les Procédés électrolytiques

Pour les pièces de sécurité, des alternatives de protection anticorrosion ou des procédés de revêtement
particuliers devraient être utilisés, tels que zingage anorganique, zingage mécanique ou alors choisir des aciers
résistants à la corrosion et aux acides.

Les éléments d'assemblage des classes ≥ 10.9 ( ≥ 320 HV) sont disponibles avec zingage anorganique ou 
mécanique lorsque la possibilité technique existe de les traiter.

L'utilisateur des éléments d'assemblage connaît l'objectif de la fonction et les exigences, c'est pourquoi il doit
spécifier le traitement de surface approprié!

Diminution du risque de fragilisation induite par l'hydrogène (ISO 4042)
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Pourquoi utilise t’on l’inox ?

L’une des propriétés la plus importante des aciers inoxydables dit « inox » est sa résistance à la corrosion.
La résistance de ces alliages métalliques aux attaques chimiques des produits corrosifs, provient de leur
faculté à s’auto-protéger par la formation spontanée à leur surface d’un film complexe d’oxydes et
d’hydroxydes de chrome, appelé « couche passive », qui protège le substrat métallique de la corrosion
généralisée et des attaques localisées. Cette couche extrêmement mince, d’une épaisseur de l’ordre de
1,0 à 2,0 nm, rend négligeable la vitesse de corrosion. ( source inox)

L’élément le plus important dans les aciers inoxydables est le chrome, mais d’autres éléments tels
que le molybdène, le nickel etc....ont aussi une influence sur sa résistance à la corrosion.
Néanmoins, dans certaines conditions, des éléments tels que les chlorures peuvent conduire à une
rupture du film passif en fonction de leur concentration, de la température et bien sûr selon la
nuance d’inox utilisée. Il est donc essentiel de bien connaître les agressions auxquelles les inox vont

I) DESCRIPTION DES GROUPES ET NUANCES D’ACIERS INOXYDABLES :
Source d’inox et ISO 3506)
Les aciers inoxydables peuvent être classes en quatre grandes familles possédant chacune leurs
propres caractéristiques.
•Les aciers inoxydables austénitiques
•Les aciers inoxydables martensitiques
•Les aciers inoxydables ferritiques
•Les aciers inoxydables austéno-ferritiques également appelés ≪ duplex ≫

Les aciers inoxydables austénitiques (nuances A1 a A5)

Ce sont, de loin, les plus connus et les plus employés parmi les aciers inoxydables : Ils
contiennent,
outre une teneur en chrome minimale de l’ordre de 17 %, du nickel (généralement 7 % et
plus) et des additions éventuelles de molybdène, titane, niobium,…
•Ain de réduire la susceptibilité a l’écrouissage, du cuivre peut être ajoute aux aciers
de nuance A1 a A5.
•Leurs caractéristiques mécaniques en traction sont généralement modestes mais
peuvent ètre, pour certaines nuances, considérablement accrues par écrouissage.
Ils sont par contre très indiqués, de par leur absence de fragilité a basse température,
pour les emplois cryogéniques.
•Leur tenue a la corrosion augmente avec les teneurs en chrome et en molybdène.
Leur résistance a l’oxydation croit avec leur teneur en chrome : les standards a 18 % de
chrome
résistent –en atmosphére oxydante non sulfureuse –jusque vers 800° C. Au-delà, il faut
s’orienter vers des nuances dites ≪ réfractaires ≫, nettement plus alliées.
L’introduction d’éléments stabilisants tels que le titane ou le niobium permet d’eviter la
corrosion
intergranulaire, en particulier sur les soudures, et accroit la résistance mécanique a haute
température.
Lorsque le risque de corrosion est élevé, des spécialistes devront être consultés.
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Pour les vis et les goujons :

Domaine d’application :

Les caractéristiques mécaniques qui suivent sont applicables aux vis et goujons :
- de diamètre nominal de filetage d ≤ 39 mm 
- à filetage métrique ISO triangulaire dont le diamètre et le pas sont conformes à l’ISO 68-1, à l’ISO 261 et à l’ISO 262.

de forme quelconque Elles ne s´appliquent pas aux vis possédant des caractéristiques spéciales telles que la soudabilité

Caractéristiques mécaniques pour vis et goujons - Aciers austénitique

Groupe de
composition

Nuance
Classe de

qualité

Résistance à la
traction

Rm a

min
MPa

Limite conventionnelle
d’élasticité à

0,2%
Rp 0,2 a

min
MPa

Allongement
après rupture

A b

min

mm

Austénitique

A1, A2, 50 500 210 0,6 d

A3, A4, 70 700 450 0,4 d

A5 80 800 600 0,3 d

La résistance à la traction est calculée en fonction de la section résistante
A déterminer conformément à 7.2.4 selon la longueur réelle de la vis et non sur une éprouvette prépareré

Couple de rupture minimal, MBmin - Vis en acier austénitique M1,6 à M16 (filetage à pas gros )

Les valeurs minimales des couples de rupture des éléments de fixation en acier martensitique et ferritique doivent faire l´objet d´un accord
entre le client et le fournisseur.

Filetage

Couple de rupture, MBmin Nm

Classe de qualité

50 70 80

M 1,6 0,15 0,2 0,24

M 2 0,3 0,4 0,48

M 2,5 0,6 0,9 0,96

M 3 1,1 1,6 1,8

M 4 2,7 3,8 4,3

M 5 5,5 7,8 8,8

M 6 9,3 13 15

M 8 23 32 37

M 10 46 65 74

M 12 80 110 130

M 16 210 290 330
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Pour les écrous

Domaine d’application :

Les caractéristiques mécaniques qui suivent sont applicables aux écrous :
 de diamètre nominal de filetage D ≤ 39 mm. 
- à filetage métrique ISO triangulaire dont le diamètreet le pas sont conformes à l’ISO 68-1, à l’ISO26l et l’ISO 262
- de forme quelconque
- avec des cotes surplat telles que spécifiées dans l’ iso 272
- dont la hauteur nominale m ≥ 0,5 D. 

Elles ne s´appliquent pas aux écrous possédant des caractéristiques spéciales telles que la capacité de freinage, la

soudabilité

Caractéristiques mécaniques des écrous - Acier austénitique

Groupe de
composition

Nuance
d’acier

Classe de qualité
Résistance à la charge d’épreuve

Sp min
MPa

Ecrous avec
m ≥ 0,8 D

Ecrous avec
0,5 D ≤ m ≤ 0,8 D

Ecrous avec
m ≥ 0,8 D

Ecrous avec
0,5 D ≤ m ≤ 0,8 D

Austénitique

A1, A2,

A3, A4,

A5

50 025 500 250

70 035 700 350

80 040 800 400
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Pour les vis sans tête

Essai de torsion des vis sans tête à six pans creux :

Les vis sans tête à six pans creux doivent être conformes aux exigences de couples de torsion suivantes :

Valeur des couples de torsion

Diamètre
nominal
de iletage
(d) min

Longueur minimalea de la vis sans tête soumise à l’essai
Classe de dureté

12H 21H

Bout plat Bout pointu Bout à téton Bout à cuvette Couple d’essai, min Nm

1,6 2,5 3 3 2,5 0,03 0,05

2 4 4 4 3 0,06 0,1

2,5 4 4 5 4 0,18 0,3

3 4 5 6 5 0,25 0,42

5 6 8 6 0,8 1,4

5 6 8 8 6 1,7 2,8

6 8 8 10 8 3 5

8 10 10 12 10 7 12

10 12 12 16 12 14 24

12 16 16 20 16 25 42

16 20 20 25 20 63 105

20 25 25 30 25 126 210

24 30 30 35 30 200 332

a) Les longueurs minimales testées sont les longueurs situées sous les traits interrompus forts dans la norme de produit, c’est-à-dire les
longueurs ayant la profondeur normale des six pans creux.

Pour les vis à tôle : Résistance à la torsion :

Les vis à tôle en acier inoxydable doivent avoir une résistance à la torsion telle que le couple nécessaire pour provoquer une
défaillance soit égale ou supérieur aux valeurs minimales de couples données dans le tableau suivant pour la classe de qualité
considérée :

Couple minimal de rupture

Filetage

Couple de rupture, MBmin, Nm

Classe de dureté

20H 25H 30H 40H

ST 2,2 0,38 0,48 0,54 0,6

ST 2,6 0,64 0,8 0,9 1

ST 2,9 1 1,2 1,4 1,5

ST 3,3 1,3 1,6 1,8 2

ST 3,5 1,7 2,2 2,4 2,7

ST 3,9 2,3 2,9 3,3 3,6

ST 4,2 2,8 3,5 3,9 4,4

ST 4,8 4,4 5,5 6,2 6,9

ST 5,5 6,9 8,7 9,7 10,8

ST 6,3 11,4 14,2 15,9 17,7

ST 8 23,5 29,4 32,9 36,5
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