
Ø Vis (M) 8 mm

Classe (Re) Autre 'Autre', cf Tableau des classes

Ø résistant 6,83 mm Choix de la Vis:

Section résistante 36,59 mm²

Résistance matériau 210 N/mm² Vis M 8
Classe Autre

Quantité vis "supérieure" 2

Distance au point de pivoteme 200 mm Pas 1,25 mm

Poids à supporter 400 N

Pondération 2 Ø 'éq. do' = 6,8273 mm

Porte-à-faux mm So = 36,6091 mm²

Effort de traction induit N Diamètre du 6,4665 mm

Effort tranchant 800 N Section 32,8419 mm²

Contrainte traction 60,12 N/mm²
Matériaux et effort appliqué:

Couple de serrage 3,26 N.m  cf  Tableau Formule Kellerman et Klein

Kt  Cisaillement 1,94 Pour info :

38,58 N/mm² 2,17 kg au bout d'une clef de Coefficient de 1

On peut vérifier à titre indicatif que : 15 cm de longueur ,  donne Re 210 N/mm²

 Le serrage obtenu = ~ (N) par vis 3,26 N.m Rpe 210 N/mm²

Vis additionnelles 0 Rpg 105 N/mm²

Coeff adhérence acier papier 0,2 Effort N N

  , soit  1 fois l'effort tranchant Nombre de vis 2

Effort N sur un N

Sigma max eq  Vis 89,88 N/mm²
Taux d'emploi 0,43
Coefficient de sûreté 2,34 1- Contrainte de traction

60 N/mm²

classe

limite limite

rupture élastique 2- Contrainte de Torsion

[N/mm2] [N/mm2]

Autre 500 210 Cs = ( p/2/pi + 0,583 df μf + rm μt) *F

3-6 300 180 Formule Kellerman et Klein

4-6 400 240 3,2601 N.m

4-8 400 320 N

5-6 500 300

5-8 500 400 μt pour la tête 0,15

6-8 600 480 μf pour filetage 0,15

8-8 800 640 CrF (N.m) = 1,24

10-9 1000 900 CrT (N.m) = 1,6

12-9 1200 1080 P=F/S= 37 (sans rondelle & ØH14)

11 (avec)

Visserie Inox selon ISO3506 7,1881         d2 : le diamètre à flanc de filet,

Etat métallurg Code primaireCode secondaire 5,35         Rm : le rayon moyen d’appui sous la partie tournante,

austénitique A 1 à 5

martensitique C 1, 3, 4 (soit) Mo   = 1,2  Nm 1,9372 (Kt)

ferritique F 1 (la torsion n'est pas incluse dans test ISO  :  Kt = 1,9372 pour vis usinées <8.8)

Le code matériau est suivi du code de résistance:

Code matière Code résistan Rm (MPa) Re (MPa) 39 N/mm²

A 50 500 210 37 % Rpg

70 700 450 condition (partielle) vérifiée

80 800 600

C 50 500 250

70 700 410 3 -Contrainte équivalente

80 800 640 98 N/mm²

110 1100 820 90  (Von Mises)

F 45 450 250

60 600 410 4-Condition de resistance: condition vérifiée

90 ≤ 210

43 % Rpe

Calculs de vérification d'une vis  (ici = Vis ISO pas normal, classe qualité H6/g6)
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Couples de serrage calculés à 75 % de la limite élastique (Nm)[4]
d
(mm) Classe de qualité

3.6 4.6 8.8 10.9 14.9
M3 0,38 0,46 1,2 1,74 2,43
M4 0,93 1,12 3 4,21 5,9

20 30 M5 1,81 2,17 5,8 8,15 11,4
M6 3,12 3,74 10 14 19,6
M8 7,43 8,92 24 33,4 46,8
M10 14,9 17,9 48 67,2 94,1
M12 25,3 30,4 81 114,1 159,8
M16 61,2 73,4 196 275,6 385,8
M20 119 143,2 382 537,1 752

Efforts presseurs maximum admissibles (kN)[5]
d
(mm) Classe de qualité

3.6 4.6 8.8 10.9 14.9
M3 0,679 0,906 2,4 3,4 4,75
M4 1,19 1,58 4,2 5,93 8,3

375 1300 M5 1,91 2,55 6,8 9,57 13,4
M6 2,72 3,62 9,7 13,6 19

450 1700 M8 4,94 6,59 18 24,7 34,6
120000 M10 7,83 10,4 28 39,1 54,8

M12 11,4 15,2 41 56,9 79,6
M16 21,2 28,2 75 105,8 148
M20 33,1 44,1 118 165 231

550 1900
165000

2500 [4]  

[5]

Longueurs filetées
Ø trous séries fine à large ISO7089 Choix Vis H ISO ? Lg sous tête

M PasØ portée sous têteH12 H13 H14 Ø rondelle Mep rondelle Rmoy + rondelLg sous tête Lg filetée M 12 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400
1,6 0,35 3,2 1,7 1,8 2 5 0,5 1,225 1,75 9 1,6 9 9
2 0,4 4 2,2 2,4 2,6 5,5 0,5 1,55 2,025 10 2 10 10 10

2,5 0,45 5 2,7 2,9 3,1 7 0,5 1,925 2,525 11 2,5 11 11 11 11
3 0,5 5,5 3,2 3,4 3,6 8 0,8 2,175 2,9 12 3 12 12 12 12

3,5 0,6 6 3,75 3,95 4,2 9 0,8 2,4375 3,3 13 3,5 13 13 13 13 13

4 0,7 7 4,3 4,5 4,8 10 0,8 2,825 3,7 14 4 14 14 14 14 14 14
5 0,8 8 5,3 5,5 5,8 12 1 3,325 4,45 16 5 16 16 16 16 16 16 16

6 1 10 6,4 6,6 7 14 1,2 4,1 5,25 18 6 18 18 18 18 18 18 18 18 18
7 1 11 7,4 7,8 8,5 16 1,5 4,6 6,125 20 7 20 20 20 20 20 20 20 20
8 1,25 13 8,4 9 10 18 1,5 5,35 7 80 22 8 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22
10 1,5 16 10,5 11 12 22 2 6,625 8,5 120 26 10 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 32
12 1,75 18 13 13,5 14,5 27 2,5 7,75 10,375 40 30 12 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 36 36 36 36 36
14 2 21 15 15,5 16,5 30 2,5 9 11,625 45 34 14 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34 40 40 40 40 40 40
16 2 24 17 17,5 18,5 32 3 10,25 12,625 160 44 16 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 44 44 44 44 44 44
18 2,5 27 19 19,75 21,25 36 3 11,5 14,313 42 18 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 48 48 48 48 48 48
20 2,5 30 21 22 24 40 3 12,75 16 200 52 20 46 46 46 46 46 46 46 46 46 52 52 52 52 52 52
22 2,5 34 23 24 26 45 3 14,25 17,75 50 22 50 50 50 50 50 50 50 50 50 56 56 56 56 56 56 69
24 3 36 25 26 28 50 4 15,25 19,5 54 24 54 54 54 54 54 54 54 54 60 60 60 60 60 60 73 73
27 3 41 28 29,5 31,5 55 4 17,25 21,625 60 27 60 60 60 60 60 60 60 60 66 66 66 66 66 66 79 79 79
30 3,5 46 31 33 35 60 4 19,25 23,75 120 66 30 66 66 66 66 66 72 72 72 72 72 72 85 85 85 85 85
33 3,5 50 34 36 38,5 65 5 21 25,875
36 4 55 37 39 42 70 5 23 28
39 4 60 40 42 45 75 6 25 30 lg corps 58
42 4,5 65 43 45 48 8 27 lg corps maxi (< t serrée + ep rondelles) 89,5
45 4,5 70 46,5 48,5 52 8 29,125 t à serrernb rondh écrou+ nb filetsLg vis Lg vis choisie
48 5 75 50 52 56 8 31,25 85 3 8 1,5 99,38 80
52 5 80 8 20 4,5 mm 1,875 Es-tu sûr de ton choix ?

Traction Effort 0 N sigma nomi 0 N/mm2Kf= 3,308 sigma r 0 N/mm2 t= 0,6 Kp= 3,5 Kq= 1,8 Kf= 3,6 exp= 0,9

Flexion Moment 0 mm.N sigma nomi 0 N/mm2Kf= 2,816 sigma r 0 N/mm2 t= 0,6 Kp= 3,5 Kq= 1,8 Kf= 3 exp= 0,9

Torsion Couple mm.N sigma nomi 20 N/mm2Kf= 1,937 sigma r38,58 N/mm2 t= 0,6 Kp= 3,5 Kq= 1,8 Kf= 2 exp= 0,9

pas de file 1,25 alpha = 60 °

r= 0,1804 mm  r = 0,1443.p  pour vis ISO 'pas' normal
D = 8 mm           d 6,8273 mm

Généralité (Peterson) : Kt = 1 + 2 * racine (a/l)  avec a le rayon de courbure et l la demi longueur de l'entaille

1 244

 d = D -0,93815*.p  pour vis ISO 'pas' normal

correspondant à 3⁄4 de la limite élastique (coefficient de 
sécurité de 1,3), filetage à pas gros, pour un montage 
graissé monté avec rondelles plates (coefficient de 
frottement μ = 0,12) ; André Chevalier, Guide du dessinateur 
industriel, Hachette, 2004 (ISBN 978-2-01-168831-6), p. 336

 correspondant à 3⁄4 de la limite élastique ; sections 
résistantes : Jean-Louis Fanchon, Guide des sciences et 
technologies industrielles, Nathan, 2011 (ISBN 978-2-09-
161590-5), p. 194


