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Panneaux en acier inoxydable

 Q Normes de précision

•Tolérance de la dimension T

•Tolérance A, B 1000 maxi. ± 0,5 mm
Plus de 1000 ± 1,0

T	 0.8	 1.0 • 1.2	 1.5	 2.0	 2.5	 3.0

	 ± 0,09		  ± 0,10	 ± 0,12	 ± 0,17	 ± 0,20	 ± 0,25

Type  M  Matériau Finition
PASUS

EN 1.4301 
équiv.

Polissage Nº 400 sur un côté
PMSUS Brillant sur un côté (polissage N° 800, aucune marque de polissage)

PHSUS Type à finition à la brosse

            

(Ex.) >>

(Prix unitaire du type standard)	 +	 (Coût d'usinage des 
trous)	 = Prix du type à trous

 E Le prix du type à trous se calcule en additionnant le prix unitaire du type standard et le coût d'usinage des trous.

Référence pièce - A - B - T - F - G - Diamètre nominal de la vis

PASUS4H - 500 - 400 - 1.0 - F240 - G160 - N6

 Q Coût d'usinage des trous
Type à 
trous

Coût d'usinage des trous nominaux des vis

N(traversant) P (chanfrein)

2H
4H
6H
8H Q Prix unitaire du type standard

(Ex.)

(prix unitaire) x (coefficient du matériau) = prix unitaire du type standard

 E Le prix de PHSUS/PMSUS se calcule en multipliant le prix unitaire par le multiplicateur de matériau.

>>Référence pièce - A - B - T

PMSUS - 500 - 400 - 1.0

Référence pièce T A
Prix unitaire

B
50~100 101~200 201~300 301~400 401~500 501~600 601 à 700 701~800 801~900 901~1000

PASUS
(polissage N° 400)

PHSUS
(type à finition à la brosse) 

Coefficient du matériau 
(x1.5)

PMSUS
(brillant) 

Coefficient du matériau 
(x1.7)

 E� �PMSUS, les tailles 
disponibles sont 
indiquées à l'intérieur 
du carré rouge du 
tableau des prix. 
T=1,0, carrés de 
800 mm ou moins 
uniquement.

0.8 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

1.0 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

1.2 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

1.5 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

2.0 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

2.5 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

3.0 

50 à 100
101 à 200
201~  300
301~  400
401~  500
501~  600
601~  700
701~  800
801~  900
901~1000

1001~1100
1101~1200

 Q Type de trou usiné
Référence pièce Incrément de 1mm Sélection 

T
Incrément de 1mm Diamètre nominal de la vis

Type Nominal A B F G N (traversant) P (chanfrein)

PASUS
(polissage 

N° 400)

PHSUS
(type à finition à la 

brosse)

2H

4H

6H

8H

50~1200 50~1000

0.8

9 à 1191 (types 2H et 4H)
9 à 595 (types 6H et 8H)

5 à 995 (type 2H)
9 à 991 (types 4H et 6H)

9 à 495 (type 8H)

3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
8

-
1.0 -
1.2 -
1.5 -
2.0 3
2.5 4
3.0 5

PMSUS
(brillant)

50~800 50~800 1.0 9 à 791 (types 2H et 4H)
9 à 395 (types 6H et 8H)

5 à 795 (type 2H)
9 à 791 (types 4H et 6H)

9 à 395 (type 8H)
-

 Q Type standard
Référence pièce Incrément de 1mm Sélec-

tion TType A B

PASUS
(polissage 
N° 400)

PHSUS
(type à finition à la 

brosse)

50~1200 50~1000

0.8
1.0
1.2
1.5
2.0
2.5
3.0

PMSUS
(brillant)

50~800 50~800 1.0

 Q Type standard

 Q Type de trou usiné
Référence pièce - A - B - T - F - G - Diamètre nominal de la 

vis

PASUS4H - 800 - 600 - 2.0 - F700 - G500 - N6

Référence pièce - A - B - T

PASUS - 600 - 400 - 0.8

Référence pièce - A - B - T - F - G - Diamètre nominal de la vis - (XC, YC, CN)

PASUS4H - 800 - 80 - 1.0 - F50 - G60 - N4 - XC10

Modifica-
tions

Position du trou depuis la gauche Position du trou depuis le bas Dégagement au niveau des quatre angles

Code XC YC CN

Spéc.

XC=Incrément de 1mm
 E� �5≤XC≤1186 (polissage N° 400, type à finition à la 

brosse) S≤XC≤786 (brillant)
 E (types 2H et 4H)
    d(d1)/2+2.5≤XC≤A-F-d(d1)/2-2.5
 E (types 6H et 8H)
    d(d1)/2+2.5≤XC≤A-2F-d(d1)/2-2.5

YC=Incrément de 1 mm
 E� �5≤YC≤986 (polissage N° 400, type à finition à 

la brosse) 5≤YC≤786 (brillant)
 E (types 4H et 6H)
     d(d1)/2+2.5≤YC≤B-G- d(d1)/2-2.5
 E (type 8H)
     d(d1)/2+2.5≤YC≤B-2G- d(d1)/2-2.5
 X Ne s'applique pas au type 2H

CN=Incrément de 1 mm
Usine un dégagement au niveau des 4 
angles
 E 5≤CN≤50
Code de commande  CN=25   C   CN25

B

A

G

XC F
A

B
G

YC

F CN

CN

 Q Photos de comparaison du polissage de surface
•PASUS (polissage N° 400)

•PMSUS (brillant, polissage N° 800, aucune marque de polissage)

•PHSUS (type à finition à la brosse)

*� Les images réfléchies sur PHSUS sont moins nettes que sur PASUS.

Type de trou usiné

2 trous 2H 4 trous 4H 6 trous 6H 8 trous 8H

 E A≥B
 E� �Pour PHSUS, les marques de bros-

sage sont parallèles à la direction A.

T

B

A

G

F

B

A A

BG

F

G

F F
A

B
G

G

F F

N
P

B

A

Sélection du diam. nominal de la vis 2
(traversant)
(Chanfrein)

N
P

(traversant)
(Chanfrein)

N
P

(traversant)
(Chanfrein)

N
P

(traversant)
(Chanfrein)

Sélection du diam. nominal de la vis 4 Sélection du diam. nominal de la vis 6 Sélection du diam. nominal de la vis 8

Type standard

PASUS PASUS (polissage N° 400)

PHSUS (type à finition à la brosse)

PMSUS (brillant)

 E� �Conditions de fabrication des trous ronds ••• a≥5 b≥2.5   Trou 
traversant : d est appliqué pour le Ø (diam. du trou). 
Chanfrein : d1 est appliqué pour le Ø (dia. du trou.).

d1

d hd

Diamètre nominal 
de la vis 3 4 5 6 8

d 3.5 4.5 5.5 6.5 8.5
d1 7.5 9.5 11.5 - -
h 2 2.5 3 - -

P (chanfrein)
d1

d hd

a

a
b

b

b

Ø

Détails de l'usinage d'orifice

N (traversant)


