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LE GROUPE HBP

Depuis 15 ans HBP est le partenaire des équipes projets
R&D et méthodes chez ses clients et leur permet d’intégrer
tréstot lesréalitésde lagrandesérie:

wRésolution des problématiques technologiques
pour industrialiser les maquettes
et les prototypes

® Compétitivité par rapport aux pays «low cost»

1S0 9001
BUREAU VERITAS

Certification

> =

(piéces et sous-ensembles),

w Conception, ingénierie projéts

® Décolletage, usinage, frappe a froid, de petites, moyennes et grandes séries
(expert en pieces mécaniques complexes),

® Réalisation de sous-ensembles, solutions compétitives.




ﬁ SECAM CONCEPTION & COMMERCIALISATION

Fixing Solutions

SECAM est une filiale du groupe HBP spécialisée dans les fixations pour les
matiéres plastiques, visseries normalisées et piéces sur plan.

Sur notre site a Marnaz, a 40 km de Genéve, nous fournissons un service
complet couvrant I'ensemble du développement, de la production de
prototypes, la fabrication ainsi que les ventes.

FABRICATION ﬁ Bouverat Pernat

Innovative machining

La société BOUVERAT PERNAT, une filiale du groupe HBP situé a
Marnaz, est spécialisée dans 'industrialisation de piéces et sous
ensembles mécaniques.

La société dispose d’'un atelier de décolletage parmi les plus moderne de
la profession.

B g S 9 :' W
Marchés: auttfr%obile, aéronautique, technologies médicales, les machines spéciales,
énergies renouvelables.

Y 4

Applications: piéces de précision de la technologie de capteur, mécatronique, hydraulique
et pneumatique, optique, éléments de fixation pour systéme de guidage et de glissement.
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PANORAMA DE

POSE POST MOULAGE

INSERT A VISSER TYPE K
e Montable et démontable €@ {555 Rtcve iAo ¢
al'aide d'un embout 6 pans

e Optimisation des temps de montage/démontage
e Filet concu pour les plastique durs

INSERT A VISSER TYPE H

e Montable et démontable g SO ONGERTION
al'aide d'un embout 6 pans

e Optimisation des temps de montage/démontage
e Filet concu pour les plastique durs
e Symétrique pour alimentation simplifiée

et automatique

INSERT A VISSER TYPE 1

e Concu pour le vissage dans les plastiques tendres
e Montage propre grace a son filet autoformeur
e Tenue a 'arrachement élevée

INSERT A VISSER TYPE 2

e Concu pour le vissage dans les plastiques durs
e Insert auto taraudeur grace a sa fente coupante
e Tenue a 'arrachement élevée

INSERT A VISSER TYPE 7

e Installation plus rapide dans les plastiques durs
et les alliages légers

¢ 3 trous coupants diminuent les efforts de vissage

e Tenue a I'arrachement élevée
A privilégier par rapport a IV2 si contrainte
d’encombrement (longueur moins importante)

INSERT A VISSER TYPE 8

e Avantagesde ' V7

¢ Paroi mince congue pour les piéces légeres
et de faible encombrement

e Tenue a 'arrachement élevée

INSERT A VISSER TYPE 9

e Filet extérieur concu assurer la tenue tout type de
bois et agglomérés et plastiques tendres a tres tendre
e Insert auto taraudeur grace a sa fente coupante




LA GAMME

POSE POST MOULAGE

INSERT A EXPANSION COURT

e Montage manuel simple et rapide

e Dents trés pointues pour permettre une meilleure
pénétration dans la matiére

e Faible colt

INSERT A EXPANSION LONG

e Avantagesde I'lEC
e Ses 2 rangées d'ancrage augmentent la tenue
au couple et al'arrachement

INSERT A PRESSER

e Avec ou sans téte

e Son moletage a 45° permet une réductiol
des charges radiales lors de I'installation

e Réduction des parois du bossage

e Bout pilote pour faciliter la mise en position

INSERT A ULTRASONS

e Avec ou sans téte

e Installation propre et rapide par ultrasons
ou par transfert thermique

e Son moletage croisé a 45°augmente la tenue
au couple et a l'arrachement

POSE SURMOULAGE

INSERT A SURMOULER TREFILE

e Borgne ou Débouchant

o Le tréfilage et la gorge
assurent une haute tenue
au couple et a 'arrachement

INSERT A SURMOULER HEXAGONAL
ISB-1SD ,
e Borgne ou débouchant
¢ La forme hexagonale et la gorge

assurent une trés haute tenue
au couple et a 'arrachement

page 28




GUIDE DE CHOIX

Thermoplastiques du}-}c‘i‘:sné‘:les Bois I'}Iéi;g:s
Tendres Moyens Durs Moyens/Durs
Dureté <70 70-85 > 85 Shore D | >90 Shore D
urete Shore D Shore D & Rockwell M | >85 Rockwell M
e'r\‘ﬂﬁgzllgnehfgg:gn < 1,5 Gpd| 1,5<3 Gpa > 3 Gpa >3 Gpa
Grande i re )
Diffusion PE-BD PVCAgglde ::13305‘)@:;:/ PUR M oo
Techniques PE-HD | POM PPS UP chargé o] Alliages
PP PET PAI de
Hautes PTFE PEEK PF MDF | magnésium
Performances PSU PI (medium)
Insert_é IEC @ @ @
expansion
prsson | 1EL ® ® D | D
reccer [ ® ® O | ]
rssons | U D DD
V1 ® ® D | ]
| 2 ®| @
AN
0 v | © | @ @
M
I e | e | @ | @ @
I L‘«,J U i
| Vo (> D D >
L, IVH ® D |
«D
A
(e © | @
Insert a "!;;Il-é @ @
R surmouler
ISH
@_@] hexagonal @ @

Adapté @ Peut convenir @ Inadapté

Les valeurs sont données a titre indicatif,
chaque matériau est spécifique et posséde ses propres caractéristiques



GUIDE DE CHOIX

Mode de pose |VH IST ISH

optimal wréfile  hexagonal

Nhnue"e®®@@@@@®@
Automatique @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Ouitils de pose: :

el | OO S| O OO OO

vsesse | DD DB O|OQOOOOO| RS

Presse DD D DD DD DD

Ultrasons @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

Transfert
ihe:l'r:u;:le1 @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Surmoulage @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Caradiéristiques i
Symétrique @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Démontable| (R | D | D | D (DD | D | DD DD

wvecrae | D | B DNDDD D DD
e © 1 © OO0 |2 (@80 02

o)
m
F
v
<
<

Tenue
mécanique %
(rotation/traction) m(g(gﬂ@ Graphique indicatif
@ pour une méme quantité d'inserts

(hors investissement de pose)

. ®la matiére de réception avec l'insert
:'G}‘ e l'insert avec la vis



INSERT A VISSER TYPEK & H

e Montable et démontable a I'aide d’'un embout 6 pans
aux dimensions de I'hexagone interne

e Optimisation des temps de montages et démontages

¢ Filet optimisé pour le fluage des plastiques a I'installation

e Existe en version fendue avec une fente coupante

ECO-CONCEPTION
'.0 100 % RECYCLABLI

. <AVEC TETE TYPEK

SANSTETE TYPEH >

PRINCIPE DE MONTAGE

i Phase

y 01

@1 Loutil de pose met en place I'insert suivant son axe dans le puits de moulage ou le trou de percage.
e auto formeur : la matiere est refoulée sans faire copeaux.
e auto taraudeur : La fente coupante coupe la matiére.

@ Le contre écrou ou le mécanisme de l'outil de pose permet la séparation de l'outils et de l'insert.
La matiere comprime l'insert et assure la tenue.

LECTURE DE CODIFICATION

Produit  Sous Famille Type Taraudage Exs:::jre Matiére Spécification
non fendu Taraudage Longueur totale Filstage B)':;::::ﬁ Laiten
Insert & Visser filetage ext. 60° intérieur Métri %e i o CW 614N Aucune
pas métrique ISO M3 (1/10 de mm) (1/10 de mm) q (1/10 de mm)
Sous Familles Type d’insert a Visser Matiéres Spécifications
V & Visser K avectéte et filet 45° &fond 160° - réversible + hexagone inter L Laiton CW 614N 0 Aucune
H sanstéte et filet 45° & fond 160° - réversible + hexagone inter N Nickelage

Avutres matieres ou formes sur étude



Avec téte

Référence

IVK030071R080L0

IVK040092R100L0

IVK050 114R110L0

IVK 060 154R130L0

IVK 080 164R150L0

v

M3x0.50

M4x0.70

M5x0.80

Méx 1.00

M8x 1.25

L

5x0.80 |6

7.0x1.00

o]

8x1.25 |10

10x1.50 |14

12x1.80 |15

10

11

13

15

1.1

12

14

14

14

25

3.2

44-46

64-6.6

72-74

88-9.1

10.8-11.2

_HEX

4.6-4.8

6.6-6.9

74-77

9.1-9.4

11.1-11:4

Sans téte

IVH030060F050L0

IVH040080F065L0

IVH 050 100F80L0O

IVH 060 140 F100L 0

IVH080 150F120L0

v

M3x0.50

M4X0.70

M5X0.80

M6 X 1.00

M8X1.25

VLA S AT LA LA STAA LS ST LA LA STAA LA ST LA ST
=
Référence Taraudage M (6H) @ExP L(mm) HEX(mm) @ dupuittendreetdur @ du puittrésdur

5x0.80

6.5X1.00

8x1.25

10X 1.50

12x1.80

6

fec]

25

3.2

4.2

44-4.6

59-6.1

72-74

8.8-9.1

10.8-112

4.6-4.8

6.1-63

74-77

9.1-9.4

11.1-114

HEX




IV : INSERT A VISSER

e Installation en post-moulage.
¢ Tenue a l'arrachement élevée.

UNE GAMME ADAPTEE A DIFFERENTS MATERIAUX

TYPE1:
Auto formeur TYPE 2:
Non fendu Auto taraudeur
Fente coupante
TYPE7:
Auto taraudeur
3 trous coupants
TYPES:
Auto taraudeur > TYPE9:
3 trous coupants, Auto taraudeur
parois mince 7 Filet abois,
fente coupante

PRINCIPE DE MONTAGE

éﬁi 02 E‘

@1 Loutil de pose met en place I'insert suivant son axe dans le puits de moulage ou le trou de percage.
e auto formeur : la matiére est refoulée sans faire copeaux.

e auto taraudeur : La fente coupante coupe la matiére.

@ Le contre écrou ou le mécanisme de l'outil de pose permet la séparation de l'outils et de l'insert.
La matiere comprime l'insert et assure la tenue.

LECTURE DE CODIFICATION

Produit = Sous Famille Type Taraudage EXT::I‘:SFe Matiére Spécification

. non fendu Taraudage Longueurlok:le Filetage B)I('IJ;::::: laiton
Insert & Visser letage ext. 60° intérieur 6 m Aucune
pas métrique ISO M3 (1/10 de mm) (1/10 de mm) Meétrique ('I/'IOZ‘emmm) CW 614N

Matieres Spécifications

Sous Familles Type d’insert a Visser

V aVisser 1 nonfendu -filetage ext. 60°, pas métrique ISO L Laiton CW 614N 0 Aucune
2 avecfente coupante - filetage ext. 60°, avec pas fin A Acier frempé 1 ZnNi Zinc Nickel
7 filet&fond plat - avec 3 trous coupants 1 Inox 1.4305 (A1-303) N Nickelage
8 filet & fond plat - avec 3 trous coupants, parois mince 2 Inox 1.4567 (A2-304Cu)
9 avec fente coupante - pour plastiques tendres et bois 4 Inox 1.4404 (A4-316L)
5 Inox 1.4571 (A5-316Ti)

m Avutres matieres ou formes sur étude



[iv1

Non fendu filetage ext. 60° pas métrique ISO

Référence Taraudage M (6H) L(mm) @E @ du puit
IV 1025040 M040L0 | M2.5X0.45 4 M4x070 | 35237
IV 1030060 MO50L0 | M3x0.50 6 m5x0.80 | 542457
IV 1040090 M070L0 | M4X0.70 9 M7X1.00 | 62266
IV 1050090 M080LO | M5x0.80 9 M8x1.25 | 7a7.5
IV 1060 100 M090LO | M6 X 1.00 10 M9X1.25 | 8285
IV1080140M10L0 | M8X 1.25 14 M12x1.75| 10.8211.4
Autres dimensions sur demande
[\v2 B
Fente coupante filetage ext. 60° avec pas fin
ence TaraudageM (6H) L(mm) @E @ du puit
1IV2020060M045L0 | M2X0.40 6 45X0.50 | 4.1-4.2
1IV2025060M045L0 | M2.5x0.45 6 45x0.50 | 4.1-4.2
1IV2030060M050L0 | M3X0.50 6 5X0.50 |4.6-47
1IV2035080M060LO | M3.5x0.60 8 6x075 |55-56
1IV2040080M065L0 | M4X0.70 8 65%0.75 | 60-6.1
IV2050100M080LO | M5x0.80 10 8x100 [73-7.5
1IV2060 120 MO90LO | M6 X 1.00 12 9X100 |83a85
ne pas utiliser de tournevis plat
IV2060140M100L0 | Mé6x1.00 14 10x1.50 | 8.9a9.2 pour poser cet insert !
La fente est prévue
IV2080150M120L0 | M8X1.25 15 12X150 | 10.9a11.2 pour découper la matiére
1IV2100180M140L0 | M10x1.50 18 14x1.50 | 1292132
1IV2120220M160L0 | M12X1.75 22 16X150 | 1082114
1IV2140240M180L0 | M14x2.00 24 18x1.50 | 16.9a17.2
1IV2160220M200L0 | M16X2.00 22 20X1.50 | 18.9219.2

Autres dimensions sur demande




COURT

[iv7

Filet a fond plat 3 trous coupants

DE

777777272

Référence Taraudage M (6H) @ du puit plastiques @ du puit alliages legers
1IV'7030040 MO50A 0 | M3X0.50 4 5X0.60 | 4.6-47 47-48
1IV'7035050 MO60 A O | M3.5x0.60 5 6x080 |55-5.6 56-57
IV 7040060 M065 A0 | M4X0.70 6 6.5X0.80| 6.0-6.1 6.1-6.2
V7050070 MOBO A O | M5 x0.80 7 8x100 |7.4-7.6 7.6-77
V7060080 M100A 0 | M6 X 1.00 8 10X1.25 | 9.3-9.5 9.5-9.6
1IV7080090M120A0 | M8x 1.25 9 12x1.50 | 11.1-11.3 11.3-115
1IV7100 100 M140 A0 | M10X 1.50 10 14X 150 | 13.1-13.3 133-135
IV7120 120 M160A0 | M121.75 12 16x1.75 | 150-15.2 15.2-15.4
IV7030060M50A0 | M3X0.50 6 5X0.60 | 4.6-4.7 47-48
1IV'7035080 MO60 A O | M3.5x0.60 8 6x080 |55-5.6 56-57
1V 7040080 MO65A 0 | M4X0.70 8 6.5X0.80| 6.0-6.1 6.1-6.2
1IV'7050 100 MOBO A O | M5 x0.80 10 8x100 |7.4-7.6 7.6-77
V7060 120 M100A 0 | M6 X 1.00 12 10X1.25 | 9.3-9.5 9.5-9.6
1IV'7080 140 M120A0 | M8x 1.25 14 12x1.50 | 11.1-11.3 11.3-115
V7100 180 M140A0 | M10X 1.50 18 14X 150 | 13.1-13.3 13.3-135
IV7120220M160A0 | M121.75 22 16x1.75 | 150-15.2 15.2-154




[ive o

Filet a fond plat 3 trous coupants paroi mince

COURT

Référence Taraudage M (6H) @ du puit allggljcgsrl):;ters
IV8035050M050A0 | M3.5X0.60 5 | 5X0.60 4.6a4.7 47a48
1V 8040060 MO60A0 | M4x0.70 6 | 6x0.70 54356 5.6a57
IV8050070 M065A0 | M5X0.80 7 |6.5X080| 6.0a6.1 6.1a6.2
IV8060080MO8B0OAO | M6x1.00 8 |8x1.00 74376 7.6a7.7
IV8080090M100A0 | M8X1.25 9 |10X125 93395 95396
1IV8100100M120A0 | M10x 1.50 10| 12x 1.50 1113113 1133115
IV8120120M140A0 | M12X0.75 12]14X1.75 | 13.1a133 13.3a135
IV 8140 140M160A0 | M14x2.00 14| 16x2.00 15.0a15.2 15232154
IV8160 140M180A0 | M16X2.00 14| 18X 2.00 17.0a17.2 -
IV8035080M050A0 | M3.5X0.60 8 5X0.60 4.6a4.7 47a48
1V 8040080 M0O60A0 | M4x0.70 8 6x0.70 54356 5.6a57
IV 8050 100 M065A0 | M5X0.80 10 | 6.5X0.80| 6.0a6.1 613262
IV8060 120 MO8B0AO | Mé6x 1.00 12 | 8x1.00 74376 7.6a7.7
IV8080140M100A0 | M8X1.25 14| 10X1.25 | 9.3a95 952396
IV8100180M120A0 | M10x1.50 18 | 12x1.50 1113113 1133115
IV8120220M140A0 | M12X0.75 22 14X175| 1314133 13.32135
1IV8140240M160A0 | M14x2.00 24 | 16x2.00 15.0a15.2 15.2a154
IV8160240M180A0 | M16X2.00 24 | 18X2.00 170a17.2 -

OE

7
0

(AP IS5
4

N

7

v

Avec fente coupante pour plastiques tendres et bois

R ence T: dage M (6H)
IV9030060B055L0 M3X0.50
IV9035080B065L0 M3.5x0.60

IV 9040 100B070L0 M4X0.70

IV 9050120B090L0O M5x0.80

IV 9060 140B100L0O M6 X 1.00
IV9080200B130L0 M8x1.25
IV9100230B160L0O M10X 1.50
1IV9120260B190L0 M12x1.75

L

10

12

14

20

23

26

OE @ du pui
55X 1.60 41343
6.5x1.60 46348
7X250 5.1a53
9x3.00 6.6a26.9
10X 4.00 7.6a79
13x4.00 9.9a2103
16 X 5.00 1243128
19x5.00 15.6a15.8

L

it

i

OE

7

At

s
%

TSI IAILS T2
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Y

G
%

%




ILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

PRECONISATION POUR LE CONCEPTEUR

Plastiques Techniques

- e Plasﬁques . & Havutes Performances
Grande Diffusion & Alliages Légers
a A p-8 p. 8

e 2 PL
; T I Pc
Réservoir a Copeaux

Lb Profondeur du puits :
Permet le logement
des copeaux induits Lb
lors de l'installation.

Longueur de l'insert +2 @ 3 mm

Puits débouchant

Linsert doit étre entiérement
noyé dans la matiére :
Longueur de l'insert +1 mm

Chanfrein a 60° DL =Dext+0.2 & 0.4 mm
Pc =1 a 1.5 x pas filet ext PL =1 & 1.5 x pas filet ext
Pc =1 a 1.5 x pas filet ext

Couple & Vitesse pour IV2 acier ﬂ'em

A Un trou plus large facilitera la mise en
Couple (N.m) 49, place de l'insert au détriment de la
résistance a la traction et a la rotation.
Prévoir un lamage et/ou un chanfrein
pour faciliter la mise en place de l'insert
et avoir une pose finale optimale avec la
surface de la matiére.

A \'Oﬂd S / Epaisseurde paroi :

Elle dépend de I'élasticité de la matiére

M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 MI10 MI2 etde la contrainte surle montage.
Plastiques Grande Diffusion :

HISCEEE M2.5 M4 M6 M10 M14 8 Alr ,
Iniériegur M3 M5 M8 M12 M16 S > 0.25 a 0.9 D extérieur de I'Insert

Plastiques Techniques

V:Leizsﬁeo';"‘e de 800 | de 600 | de 400 | de 300 [de 240 & Haute Performances
Wrmeeall G 1300 G900 | @700 | 0450 | a350 | &Alliageslégers:
S$>0.2 a0.6 D extérieurdel'Insert

Essais fortement recommandeés : notre laboratoire est a votre disposition




OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

I
I

[[o]]

l |

MANUEL AUTOMATIQUE

o000

PRECONISATION & OUTILS

e Assure un montage optimal
o Rapidité de la pose
e Possibilité de monter 'outil sur une visseuse
ou sur unoutil a main
e Version longue disponible si trou difficile d'accés



OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

OUTILMANUEL

Référence (%] B D c Carré D
d’entrainement
610002500 M2.5 55 5 Z
610003000 M3 55 5 7
610003500 | M3.5]| 60 5 7
610004000 M4 60 5 7
B
610005000 M5 75 8 13
610006000 Mé 75 8 13
610008000 | M8 75 8 13 C
Contre -[ o ]
610010000 |M10 | 95 | 125| 19 ecrou T .
6100 12000 M12 95 125 19
N
- D
Référence [%] cC |A D B —
610002500 | M25| 18 | 8 6.3 78
A
610003000 | M3 18 | 8 6.3 78
610003500 | M35 18 | 8 6.3 78
610004000 | M4 18 | 8 6.3 78 B
610005000 | M5 24 | 125] 10 95 (&

610006000 | M6 | 24 | 125] 10 95
610008000 | M8 |24 | 125] 10 95
610010000 | M10 | 32 | 16 12.5] 118
610012000 | M12 | 32 | 16 12.5] 118

EXISTE POUR LES DIMENSIONS
M14 AM30

NOUS CONSULTER




OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

02

Monter un tourne a gauche V= Engager l'insert avec une
sur la partie entrainante — légere pression en début
de l'outil d'installation pour former

Monter l'insert sur correctement les premiers filets

I'outil, fente ou trous coupants

vers le bas
= 04
£ 03 A l'aide d'une clé,

En fin de montage,l'insert doit  bloquer le contre-écrou

pénétrer de 0,13 0,2 mm et devisser
=, pour désolidarises
— en dessous de la pour désolidaris

surface de la piece linsert de l'outil

Le goujon de l'outil se place au milieu de la fente coupante
pour ne pas bloquer le dégagement des copeaux de coupe

OUTILAUTOMATIQUE

MATERIEL REQUIS

3 col Perceuse Vérifier que la perceuse ai
a cguosnennesa:jv:&l)?;/gcr)sr:on les caractéristiques requises Serrage sur carré
et butée de profondeur. (tr/min - couple) avec embout fournis
Arrét au couple déconseillé. cf page ci-contre
Régler la butée de profondeur (£ 0,2 mm) 03

Inversion du sens de
rotation en fin de
montage.

La goupille par effet
mécanique (choc)
désolidarise 'outil
del'insert.

de facon a ce que la face
d’appui de l'outil péneétre de
0,13 0,2 mm en dessous de
la surface de la piéece

02

Poser l'insert sur le
puits.

Fente ou trou
coupant vers le bas.
Engager avec une
|égere pression.
Visser sans pression. = z 55

\Réduire | vitesse

en fin de course pour
eviter un 5mpacf

OMmageable




IEC & IEL : INSERT A EXPANSION

e Montage manuel simple et rapide.

e Dents trés pointues pour permettre une meilleure
pénétration dans la matiére.

e Faible colt.

e Ancrage augmentant la tenue au couple et a I'arrachement.

Force (N) A D'aprés essais labo
2000 réalisés sur des
matiéres non
chargées

Valeurs données
a titre indicatif

P Taraudage (M)

- 1°r 1T 1T 17 1T"“T"1I
2 25 3 35 4 5 6 7 8

PRINCIPE DE MONTAGE

@1 Linsert se place dans un logement percé ou prévu au moulage : le puits.

Linsert est emmanché par simple pression axiale a I'intérieur du logement
et pénétre en se déformant [égérement.

@2 Linsert sera affleurant a la matiére pour éviter tout décollement résultant
d'un effet de levier.

Sous l'action de lavis, I'insert reprend sa forme initiale, les pyramides
d’'ancrages s'incrustent et assurent la résistance a 'arrachement et a la

@3 torsion.
Choisir une longueur de vis qui permette a l'insert d’étre écarté efficacement.
En aucun cas la vis ne doit entrer en contact avec le fond du puits.



avec une couronne d’ancrage —

Référ TaraudageM (6H) L(mm) @E(mm) @A(mm) @B (mm)ddupuit P ol viai
S [SIRSY
IEC020035T039L0 | M2X0.40 35 39 35 31 3.10
IEC025040T044L0 | M25X0.45 4 44 4 35 3.60-3.70
72
IEC030050T056L0 | M3X0.50 5 5.6 5 45 4.60-4.70
IEC035050T059L0 | M3.5x0.60 5 5.9 55 49 5.00-5.20
IEC040050T066L0 | M4X0.70 5 66 6 54 5.50-5.70
IEC050060T076L0 | M5x0.80 6 7.6 7 65 6.60-6.70 "
IEC060070T086L0 | M6X1.00 7 8.6 8 75 7.60-7.70
Autres dimensions sur demande
E ,
Long
: ) N
avec deux couronnes d’ancrage
. N
R TaraudageM (6H) L(mm) @GE(mm) GA(mm) @B(mm) @ dupuit =]
< 0| w
S| 8 8
IEL030080T056L0 | M3X0.50 8 5.6 5 45 4.60-4.70
IEL030095T056L0 | M3X0.50 95 56 L 45 4.60-4.70 ,llm/[ymmllym!
0/ i
IEL040080T066L0 | M4X0.70 8 66 6 5.4 5.50-5.60
IEL040095T059L0 | M4x0.70 95 6.6 6 54 5.50-5.60
IEL050090T076L0 | M5X0.80 9 76 7 65 6.60-6.70
IEL060090T0O86L0 | M6 x 1.00 9 8.6 8 75 7.60-7.70 s
IEL080100T106L0 | M8X 1.25 10 106 10 9.4 9.50-9.60
Autres dimensions sur demande

LECTURE DE CODIFICATION

Produit Sous Famille Type Taraudage Exﬁ::lrgjre Matiére Spécification
Court Taraudage Longueur totale le DII?J's“e'rLend Laiton
Insert Expansion avec 1 couronne intérieur 3,5 mm Tréfilé % 9 '?"“ CW 614N Aucune
d’ancrage M2 (1/10 de mm) ('I/'IO de mm) pA

(1/10 de mm)

Sous Familles Type d’insert & Exj i Matiéres Spécifications
E & Expansion € Courtavec 1 couronne d’ancrage L Laiton CW 614N 0 Aucune
L Longavec 2 couronnes d’ancrage N Nickelage

Avutres matieres ou formes sur étude




IP : INSERT A PRESSER TYPE 1 & 2

e Moletage a 45° permet une réduction des charges radiales
lors de l'installation.

e Réduction des parois du bossage.

e Bout pilote pour faciliter la mise en position.

<SANSTETETYPE1

AVEC TETETYPE2 > |

PRINCIPE DE MONTAGE
PREPARATION

Le trou sera sans chanfrein ou lamage et de préférence moulé
pour éviter les contraintes induites par le forage.
Eviter les logements surdimensionnés, ils réduisent ou éliminent
les effets d'auto alighement, ce qui va augmenter les charges radiales
et provoquer un éclatement du bossage.

Phase

03

poingon

Phase F : Phase
@ﬂl poingon

w

@ Installer I'insert a la presse de préférence, et non au marteau.
Linsertion se réalise par enfoncement dans un trou, sans impact,
ni rebond et de maniére axial grace a une presse et un poincon.

@ Linsert effectue une légére rotation dans le sens du moletage.
Le poincon de pose doit étre lisse pour permettre une rotation de I'insert.
Linsert doit étre maintenu axialement, I'inclinaison induira des charges
radiales qui pourront endommager la matiére.

@ Le plastique, sous effet de l'insert, se déforme pour fluer dans le profil
spécifique de 'insert et ainsi permettre une bonne tenue au couple et a
I'arrachement.



I' -
m TYPE 1 g

Sans téte

férence Taraudage M (6H) mm) @ E(mm) @B(mm) @ dupuit(mm)
IP1025053R042L0 | M2.5X045 53 42 37 38
IP1030053R042L0 | M3x0.50 53 42 37, 38
IP1040074R058L0 | M4X0.70 7.4 58 53 54
IP1050083R066L0 | M5x0.80 83 66 6.1 62
IP1060092R082L0 | M6X 1.00 92 82 77, 7.8
IP1080092R097L0 | M8x1.25 92 9.7 9.3 9.4

Autres dimensions sur demande

£

_ L
TY P E 2 [H_ Moletage a 45°
45° Kni llll / Réndelung

Avec téte — 1

3 8|8 ‘ ‘ s
Y A4
Référence Taraudage M (6H) L (mm) @E(mm) @B (mm) @C(mm) H(mm) @ du puit (mm)
IP2030059R055L0 |M3X0.50 59 42 37 55 0.58 38
IP2040083R071L0 |M4x0.70 83 58 53 71 0.89 5.4
IP2050094R079L0 | M5X0.80 9.4 66 6.1 7.9 107 62
IP2060105R095L0 | M6x1.00 105 |82 7 95 1.32 7.8
IP2080105R111L0 |M8X1.25 105 |97 9.3 114 1,32 9.4

Autres dimensions sur demande

LECTURE DE CODIFICATION

Produit Sous Famille Type Taraudage Exﬁ::lr:jre Matiere Spécification
Turr‘;luduge e it IeDll?Jrs“e:'Lend Laiton
Insert a Presser sans téte e 5.3 mm Rond %_2 rglm CW 614N Aucune
('I/'IOde m | Ak (1/10 de mm)

Sous Familles Type d’insert a presser Matiéres Spécifications
P & Presser 1 sanstéte L Llaiton CW 614N 0 Aucune
2 avectéte N Nickelage

Avutres matieres ou formes sur étude



IU : INSERT POUR POSE A ULTRASONS TYPE 1 & 2

e Installation propre et rapide par ultrasons
ou par transfert thermique.

e Son moletage croisé a 45° augmente

la tenue au couple et a I'arrachement.

<SANSTETETYPE1

AVECTETETYPE2 >

PRINCIPE DE MONTAG
PREPARATION

Le trou sera de diamétre identique au diamétre d’entrée de 'insert.
Eviter les logements surdimensionnés, ils réduisent ou éliminent
les effets d'auto alighement, ce qui va augmenter les charges radiales
et provoquer un éclatement du bossage.

m

ultra-sons

insert m

& 1%

@ Linsertion se réalise par enfoncement dans un trou de moulage sous
I'action des ultrasons.

@ Linsertion par ultrasons provoque une fusion localisée du plastique qui
flue dans le profil spécifique de I'insert

LECTURE DE CODIFICATION

Forme
Extérieure

Diamétre

Produit Sous Famille Type Taraudage Matiére Spécification

Ta ruuduge Longueur totale
Insert Ultrasons MolelugeiAc'rolse intéri 4m Moletage e gﬁnd Laiton Aucune
Sansicle M2 ('I/'IO de mm) (1/10 de mm) ('I/'Ibde mm)

Sous Familles Type d’insert a Ultrasons Matiéres Spécifications
U a Ultrasons 1 moletage croisé sans téte L Llaiton CW 614N 0 Aucune

2 moletage croisé avec téte N Nickelage

m Avutres matieres ou formes sur étude



MTYPE 1 Référence Taraudage M (6H) L OE

Sa ns téte 1U 1020 040 M0O36LO M2X0.40 4 3.6 31 3.2
L 1U 1025040 M046L0O M2.5x0.45 4 4.6 3.9 4.0
Moletage & 45°/-45°
45°/-45° Knurl / Réndelung
s 1U 1025057 M046LO M2.5X0.45 57 4.6 3.9 4.0
=
1U 1030040 M046L0O M3x0.50 4 4.6 3.9 4.0
w -]
S iSY 1U 1030057 M046L0O M3X0.50 57 4.6 3.9 4.0
7777777 1U1035071M054L0 M3.5x0.60 71 54 47 4.8
/7 7% iy
1U 1040 040 M063L 0O M4X0.70 4.0 6.3 5.5 5.6
1U 1040072 M063L0 M4 x0.70 7.2 6.3 515 5.6
1U 1040081 M063L0 M4X0.70 8.1 6.3 55 5.6
1U 1050082 M071L0 M5 x0.80 8.2 74 6.3 6.4
1U 1050095M071L0 M5X0.80 9:5 74 6.3 6.4
1U 1060 095 M087 LO Mé x 1.00 9.5 8.7 7.9 8.0
1U 1060 127 M087 LO Mé X 1.00 127 8.7 7.9 8.0
1U 1080095M102L0 M8x1.25 9.5 10.2 925 9.6
1U 1080 127 M102L0 M8X1.25 127 10.2 9.5 9.6
1U1100127M125L0 M10x1.50 127 125 118 119

Autres dimensions sur demande

M TYPE 2 ereence R Lom) 25 88 o

Avec téte 1U2020046R048LO | M2X0.40 | 46 3.6 3 32 48 0.5
L
. 1U2025064R055L0 | M2.5x045 | 6.4 4.6 3.9 4 5.5 0.6
H Moletage & 45°/-45°
] 45%/-45° Knurl / Rindelung
/ = 1U2030064R055L0 | M3X0.50 | 6.4 46 3.9 4 5.5 0.6
1
1U2035079R064L0 | M3.5x0.60 | 7.9 5.4 47 48 64 0.75
(9] o w
S S8 | 1U2040047R0O75L0 | M4X070 | 47 6.3 5.5 5.65 7.5 0.7
1U2040090R071L0 | M4X070 | 9 63 55 5.6 7.1 0.9
1U2050 106 RO79LO | M5x0.80 10.6 74! 6.3 6.4 7.9 11
1U2060140R095L0 | M6X 100 | 14 8.7 7.9 8 9.5 1.35
f‘\ F 1U2080140R111L0 | M8x1.25 14 102 | 95 9.6 11.1 1.35
‘! ’ H 1U2100143R140L0 | M10X1.50 | 14.3 12,6 11.8 11.9 14 16

Autres dimensions sur demande



INSERT A SURMOULER

e Trés haute tenue a 'arrachement
et au couple

ISB Tréfilé : 5 ; ISB Hexagonal :
e Montage en temps masqué possible TnelEoreie

Type Borgne e Adapté a la technologie

du rotomoulage et de l'injection
plastique
_® Différentes formes extérieures

ISD Tréfilé: ISD Hexagonal :
Type Débouchant Type Débouchant

LECTURE DE CODIFICATION

Produit Sous Famille Type Taraudage L Exﬁg:iZ]Sre @C Matiére Spécification
Toraukoge  Longueur orcle o e
Insert a Surmouler Borgne intérieur 6.0 mm Tréfilé 6.5mm CW 614N Aucune
M4.0 (1/10 de mm) (1/10 de mm) (1/10 de mim)

Sous Familles Type d’insert & surmouler Matiéres Spécifications
S & Surmouler B borgne L Laiton CW 6 14N 0 Aucune
D débouchant A Acier 11SMnPb37 N Nickelage
Porina Bitélaire 1 Inox 1.4305 (A1-303)  ZnNi Zinc Nickel
., 2 Inox 1.4567 (A2-304Cu)
T Tl 4 Inox 1.4404 (A4-316L)
H iHegaggis| 5 Inox 1.4571 (A5:316Ti)

Avutres matieres ou formes sur étude

INSERTS SPECIAUX SUR PLAN

SECAM réalise des pieces pour toute demande spécifique




INSERT A SURMOULER TREFILE

Nomb @ broch
E TYP E B BO RG N E Référence Taraudage M (6H) L(mm de°g";rgzss @ E (mm J;\:‘;e
1SB025060T045L0 | M2,5x0,45 2 45 195

Insert a surmouler tréfilé 1SB025066T045L0 | M2,5x0,45 66 2 45 195
1SB025085T045L0 | M2,5x045 85 2 45 195
1SB030055T056L0 | M3x0.5 55 1 56 24
L
1SB030090T056L0 | M3x0,5 9 2 56 24
1SB040060T065L0 | M4x07 6 1 65 32
—
1SB040080T065L0 | M4x0.7 8 1 65 32
QR — 1SB040095T065L0 | M4x07 9.5 1 65 32
1SB040120T065L0 | M4x0.7 12 2 65 32
T
V. 00
L 1SB 040 140T065L0 | M4x0.7 14 3 65 32
1SB050090T075L0 | M5x0.8 9 1 75 41
1SB050120T085L0 | M5x0,8 12 2 85 41
1SB050160T085L0 | M5x0.8 16 3 85 41
1SB060090T085L0 | M6x 1 9 1 85 49
1SB060100T085L0 | M6x1 10 1 85 49
= 1SB060120T085L0 | M6x 1 12 2 85 49
1SB060160T085L0 | M6x1 16 3 85 49
1SB060180T085L0 | M6x 1 18 3 85 49
1SB080140T105L0 | M8x1.25 14 2 105 66
1SB080160T105L0 | M8x 1,25 16 3 105 66
1SB080190T105L0 | M8x1.25 19 3 105 66
1SB080230T105L0 | M8x 1,25 23 3 105 66

TYPE D DEBOUCHANT

Insert a surmouler tréfilé Reffrene TaraudageM(6H) L(mm) JOR2SS O (mm) o
ISD030080TO56L0 | M3x0,5 8 2 5.6 24
1SD030100T056L0 |M3x05 10 2 56 24
L ISD040050T065L0 | M4x0,7 5 1 6.6 3.2
i — — 1SD040060T065L0 | M4x07 s 1 65 32
_— i ISD040080T065L0 |M4x07 8 2 65 3.2
E — — ISD050115T075L0 |M5x0,8 115 1 7.6 4.1
1SD060080TO85LO |Méx 1 8 1 85 49
ISD060100TO85L0 |Méx1 10 2 8.6 4.9
ISD080150T105L0 | M8x 125 15 3 106 66




INSERT A SURMOULER HEXAGONAL

ETYPE B BORGNE

Insert a surmouler hexagonal

" Référence Taraudage M (6H) L (mm) g‘eog)?;i H (hexagone) (mm Mi:;::;
ISB050090H100L0 | M5x0.80 9 2 10 41
ISB050 150 HO90LO | M5x0.80 15 2 9 41
ISB060 120 H120L0 | M6x1.00 12 1 12 4.9
ISB060 150 H130L0 | M6x1.00 15 1 13 4.9
ISB060200H140L0 | M6x1.00 20 1 14 4.9
ISB080 160 H120L0 | M8x1.25 16 2 12 6.6
ISB080 190 H130L0 | M8x1.25 13 3 13 66
ISB080250H120L0 | M8x1.25 12 3 19 66
ISB 100 160 H140L0 | M10x1.50 14 1 14 8.33
ISB 100200 H140L0 | M10x1.50 14 1 14 8.33
ISB 100350 H130L0 | M10x1.50 13 3 13 8.33
ISB 120280 H170L0 | M12x1.75 7 3 17 10.06
ISB 140280 H200L0 | M14x2.00 20 3 20 118
!
ETYPE D DEBOUCHANT
Insert a surmouler hexagonal
L Référence Taraudage M (6H) gé)croo;he
| - | MAXI (mm]
1SD 030050 HO50L 0 | M3x0.50 5 1 5 24
] | ] 1SD 030060 HO50L 0 | M3x0.50 6 1 5 24
. 1SD 040060 H130L 0 | M4x0.70 6 1 13 32
1SD 050095 HO80L O | M5x0.80 9.5 2 8 41
1SD 060 060 HO90L O | Méx1.00 6 1 9 4.9
1SD 060 150 H100L 0 | Méx1.00 15 1 10 4.9
1SD 060 180 H140L 0 | Méx1.00 18 1 14 4.9
ISD080 120 H130L 0 | M8x1.25 12 1 13 66
1SD 100 120 H140L 0 | M10x1.50 12 1 14 8.33




SECAM

Fixing Solutions

Hbplast

VISSERIE

Hbpal

Hbptril

Hbptol



GUIDE DE CHOIX

Thermoplastiques Thermodurcissables Téles Allélgg'(:s Métaux
Tendres | Moyens Durs Moyens/Durs
> 85 >0 90
Dureté Sifrz % Szg;gsb Shore D Shore D
|Rockwell M| >2v 85 Rockwell M
Module élasticité <«~1,5 1,5<3 >3 >3
en flexion & traction Gpa Gpa Gpa Gpa
Plastiques PA 6.6 PC . Tous métaux
Grande Diffusion PVC rigide| PC 30%fv EP _ Alliages | gaformables
T PE-BD | ABS |PET 35%fv PR d plastiquement
. PE-HD POM PPS . Alliages de max.
Techniques PP PET PAI UP chargé ey 135 HB
Plastiques PTFE PEEK magnésivm (Rm =
Hautes Performances PSU Pl 450 N/mm?)

HBplast @
HBpal @ @ @ @
HBpal + fente @ @ @ @

HBpaltril @ @ @ @ @
HBtol @ @ @ @ = @

Les valeurs sont données & titre indicatif, chaque matériau est spécifique et posséde ses propres caractéristiques

Addpfé @ Peut convenir @ Inadapté

®BB b

BEEBD

RECOMMANDATIONS DE MONTAGE

le filet se forme par échauffement du plastique, nous conseillons d’utiliser une visseuse
électrique ou pneumatique.

La vitesse de rotation doit étre comprise entre 500 et 600 tours/mn dans les
thermoplastiques et entre 300 et 1000 tours/mn dans les alliages légers
Une vitesse trop élevée peut endommager la matiere et détruire le taraudage.

EMPREINTES

Les Avantages de I'empreinte 6 lobes

e Augmente la transmission du couple
e Limite la pression de l'outil sur la vis
e Aucun glissement de I'outil
dans I'empreinte
e Réduit I'usure de I'empreinte de la vis
et de l'outil de pose
e Adaptable a tous types de vis

6 pans creux

Cruch;;rme H
Phillips



CONCEPTION DU BOSSAGE

Thermoplastiques
[ ] PE-BD 0.70 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
[ PP 0.70 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
- ASA 0.75 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
L [ PP - 20% talc 0.72 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
PA4.6 0.73 x D1 1.85 x D1 1.80 x D1
- SAN 0.77 x D1 2.00 x D1 1.90 x D1
Ao [ PE-HD 0.75 x D1 1.80 x D1 1.80 x D1
N V4 [] PA6 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
- [] PET 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
PV . [ POM 0.75 x D1 1.95 x D1 2.00 x D1
" % PBT 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
- ® PA6.6 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
B = [ ABS 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
1 ® Mélange ABS/PC 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
" J [ PVC Rigide 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
«— DV ® PA4.6 - 30% FV 0.80 x D1 1.85 x D1 1.80 x D1
PMMA 0.85 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
PPO * 0.85 x D1 2.50 x D1 2.20 x D1
PS 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
5 D 'l_ [ ) PC * 0.85 x D1 2.50 x D1 2.20 x D1
. PA6 - 30% FV 0.80 x D1 2.00 x D1 1.90 x D1
Db = @ extérieur du bossage PBT - 30% FV 0.80 x D1 1.80 x D1 1.70 x D1
Dv = @ intérieur de vissage ® PC-30%FV* 0.85 x D1 2.20 x D1 2.00 x D1
Pv = profondeur de vissage PET - 30% FV 0.80 x D1 1.80 x D1 1.70 x D1
D1 = @ nominal de la vis Sy el
. Résine Phénolique PF 0.85x D1 |2.0 xD1 - 3.0 xD1/6.6 x D1 - 8.5 x D1
¥ Dansles thermoplastiques Résine Mélamine 0.88 x D1_[2.0 x D1 - 3.0 x D1 6:6 x D1 - 8.5 x D1
se référer au schéma complet p 30 0.85x D1 |20 xD1 - 3.0 xD1/6.6 x D1 5 x D1
e Dans les thermodurcissables
se référer au schéma complet p 32 0.80 x D1_| 1.5 x D1 - 2.5 x D1 2.5 x D1
e Dans les alliages légers Moyens 0.80x D1_|1.5 x D1 - 2.5 x D1 2.5 x D1
se référer au schéma complet p 32 Durs 0.80 x D1_[1.5 x D1 - 2.5 x D1 2.5 x D1

* Matiéres sensibles aux fissurations, trou de relaxation fortement recommandé

LECTURE DE CODIFICATION

VP oj4a(o|0|8|0 CB X J 0|1 o
—
Cylindrique Philli i
HBplast 014 min bombee @ IHIPS éqtlJ\i‘:::reni Brute Aucune
ﬁ — 016 2xd Pozigrive classe 10.9 90
Rondelle d d h
large
018 025 - n -
Ve o) BT o | e |
020 Fraisée . Fente équivalent P
i F classe 8.8
HBpal 022 4t / - G )
+ fente coupante @He’m creux Noir
Fraisée G 40 a 69
VG 025 060 bombée Teton
inviolable Inox A2
HBpaltril 030 FBI \J T 2
Cuc Al Hexagonale thillips 7'10‘":'“:9
A + fente a
035 080 A @ ! @ A
HG| Pozidrive
HBtol m max. | Hexagonale % EE % i fgme Inox A4 Aut
10x d avec embase 6 lobes 4 9°u‘ r9e9
VD 050 x l# HE %% ar f;nie <




Hb Iast Vis autoformeuse filet 30° pour les thermoplastiques
P P q
Filet 30° e Haute tenue aux vibrations ~ (RlulIEN

e Diminution des contraintes sur le bossage

o Augmentation du fluage de la matiére

e Augmentation de la résistance a I'arrachement
e Diminution du risque de cisaillement

e Réduction du temps de cycle de pose

Gorge de fond
de filet

Optimisation
du pas

PRINCIPE DE MONTAGE

Db+ Dr ¢ Conceptiondubossage

Avanti-trou suivre le schéma ci-contre
de relaxation

Pr Risque de creu
et/ou retassures ?

A

mini w
®* ODr
p=]] -]2 IV 4 pPr&Pb

300 a 500 tours/mn

impératif

—— une vitesse trop élevée
Ld] = \Conlcné 0.5-0.1° endommagerale bossage

PROGRAMME DE FABRICATION

1.8 2.0 2.2 2.5 3.0 3.5 4.0

0.6

+

un
P
o
+1

10.9

Valeurs en mm

+1.25 +1.05

Pour les tétes fraisées rajouter 2mm sur la longueur



CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

isserie
g Classe équivalent 10.9
1.4 22 25 3.0 3.5 4.0 5.0
084 092 1.04 1.15 1.25 1.4 1.7 19 22 27
P 062 067 08 09 1.00 1.15|| 1.35 1.57 1.8 225
Dégagement X max. L>3dl| 14 16 1.8 20 22 25 3.0 35 4.0 50
L<3d1|07 08 09 10 11 13 1.5 1.8 20 25

O téte 28 32 36 38 40 42 5.6 6.9 75 8.2
Hauteur téte 1 1.1 13 14 15 16 22 24 27 3

6 lobes X @ Largeur/Taille m/T |1.5/5 1.75/6 1.75/6 1.75/6 1.75/6 2.40/8| |2.80/10 2.80/10 3.95/203.95/20|
(O

05 05 05 065 065 070 1.00 110 125 1.40
065 065 065 080 080 0.90 1.30 1.40 1.70 1.80

24 26 32 35 39 44 53 62 7.0 8.8

Hauteur téte 1 11 12 15 16 175|215 25 27 34
Cruciforme Z Largeur/Taille m/T | - 1.7/0 1.8/0 2.4/1 24/1 26/1|| 29/1 381 42/2 4.9/2
" - 055 07 08 095 105|| 130 140 165 225

max.| - 08 095 110 1.20 1.35 || 1.60 1.70 1.95 265

1.6/0 1.6/0 1.8/0 2.3/1 2.3/1 2.6/1 29/1 3.8/2 42/2 49/2
047 055 07 064 070 0.90 120 1.20 1.50 250
077 0.85 1 1.10 1.10 1.30 1.60 170 210 310

Téte Cylindrique Fausse Rondelle Bombée Large - RL

B O téte D 40 45 50 60 70 80 100
I{ - Hauteur téte K |SUR DEMANDE 17 17 20 24 28 32 36
J' i L4 Epaisseur de 'embase ! 07 07 038 09 1.0 1.1 1.3
Xax. )i : 1.75/6 1.75/6 2.4/8 | [28/10 2.8/10 3.9/20 3.9/20
_'ﬁ I @ Profondeur t min. EUE8ENYANBS 05 065 07 1.00 110 125 1.40
. max 065 080 090 || 1.30 140 1.65 1.80
3Eﬂ p B
P O téte D 40 44 50 60 70 80 100
: Hauteur téte K |SUR DEMANDE 15 17 19 22 25 26 31
= Bl Epaisseur de 'embase S 06 06 07 0.8 0.9 1.1 13
d2 Largeur/Taille m « 2.3/1 25/1 2.6/1 29/1 38/2 42/2 49/2
di Cruciforme Z \ Profondeur t min. 5 075 0.80 1.0 1.0 110 140 200
max. B 095 1.00 1.25|| 145 150 1.80 240
Lalqeul,’Tw e m 23/1 24/1 26/1| | 29/1 35/2 41/2 4.8/2
SUR DEMANDE 051 068 082 | 115 107 133 198
max. 097 1.14 1.28 1.61 1.70 1.96 261
& téte SUR DEMANDE 34 3.8 38 47 55 73 84 93
90° Hauteur 035 035 035 035|| 035 040 045 050
6 lobes 1.75/6 1.75/6 1.75/6 2.4/8 | [2.40/10 3.35/15 3.95/20 3.95/25|
0 .|SUR DEMANDE 05 050 065 070 || 0.80 100 125 1.25

0.65 0.65 0.80 0.90 1.00 1.30 1.70 170

D |SIRDEMANDE 3 38 38 47 |[ 55 73 84 93
I} Hauteur 0.3 X X X 0.35 _ 0.40 045 _ 0.50

- 161 221 2211 261|271 402 422 462
- 056 092 092 109|| 120 147 170 206

= 081 117 117 13411145 193 216 252 |
Cruciforme H ‘ 1.6/1 2.35/1 235/1 26/1 || 27/1 39/2 42/2 46/2

' Profondeur t  min. |SUR DEMANDE 0.5 0.95 0.95 1 110 133 159 204

1.40 | | 1.55
d1 = @ nominal de la vis Dv= @ intérieur de vissage
Db = @ extérieur du bossage Lp = Hauteur du puits-1,1a1,2L
S = épaisseur de la paroi Pv = profondeur de vissage

Pr = hauteur de l'avant trou -0.3 & 0.5 (d1)
Dr = @ I'avant trou de relaxation - 1.05 (d1) E



Vis autotaraudeuse filet 30° asymétrique
|

pour les thermodurcissables et alliages légers

e Haute tenue aux vibrations
& al'arrachement

e Thermoplastiques durs & Thermodurcissables
Alliages Légers ( Aluminium, Magnésium, ...)

Filet 30°
asymétrique

Option fente coupante

e Réduit le couple de vissage et la pression radiale
e Réduit de 80 % la matiére coupée

PRINCIPE DE MONTAGE

Avecousansfente coupante?

Matm
suffisamment

ductile ?

Db Dr. ¢

révoir
le logement
pour les copeaux
(Lo)

500 a 1000 tours/mn
impératif

W >

\Conicité 0.5-0.1° une vitesse trop élevée
endommageralebossage

PROGRAMME DE FABRICATION

2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0
.60 ]

Valeurs en mm

+1.751180 [
Pour les tétes fraisées rajouter 2mm sur la longueur




CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

microvisserie visserie
lasse équivalent 8. Classe équivalent 10.9
22 25 30 35 40 50 60 80
1.59 1.81 || 218 256 293 3.68 4.42 5091
071 077 |08 095 1.04 123 142 179
2200255 26 29 32 37 43 54
1.1 1.3 1.5 1.8 20 25 3.0 :
O téte 40 5.0 6 7 ] 10 12 16
Hauteur téte K 1.6 2.0 2.4 27 3.2 3.8 4.6 6
1.75/6 2.4/8 | [2.8/10 3.35/15 3.95/20 4.5/25 5.6/30 6.75/40
050 090 ||1.00 120 140 160 200 270
070 1.10 ||1.30 150 1.80 200 240 3.20
4 5 6 7 8 10 12 16
Hauteur téte K 1.6 2 2.4 2.7 3.1 3.8 4.6 6.0
|Cruciforme Z (3¢ \ Largeur/Taille m/T | 241 261 |[307 402 43/2 5012 673 88/4
11 127 || 168 165 190 264 302 406
max. | 1.35 152 || 193 211 236 31 348 452
‘,,‘L 251 241 ||311 422 462 532 683 9.0/
L\ 11 13 17 174 204 277 303 418
1416 2 224 254 327 353 468
Téte Fraisée - FR
O téte Dl s3 47 56 65 75 92 11 145
Hauteur téte K| 110 140 |[|170 200 230 270 330 4.20
175/6 2.4/8 | [2.8/10 3.35/15 3.95/20 4.5/25 5.6/30 6.75/40
3, Profondeur T [ 0.60 0.90 100 120 140 160 200 270
max.| 080 1.10 |[[1.30 150 1.80 200 240 3.20
Cruciforme Z IRICCUACTIC G 22/1 25/1 ||28/1 37/2 40/2 44/2 61/3 85/4
_'?" 092 122 [[148 134 1.60 205 246 3.86
e 1.7 147 || 173 1.80 206 251 292 432
2351 1771 |[29/1 39/2 44/2 46/2 66/3 87/4
‘! Profondeur f I o095 125 [|150 140 190 210 280 3.90
125 155 [[1.80 190 240 260 330 440
Coté sur plats 40 5.0 55 6 7 8 10 13
Hauteur téte K 1.40 1.70 ||2.oo 240 2.80 350 400 5.30

d1 = @ nominal de la vis
Db = O extérieur du bossage

Dv= @ intérieur de vissage

Lc = Réservoir & copeaux

Lp = Hauteur du puits-1,1a1,2L

Pv = profondeur de vissage

Pr = hauteur de I'avant trou - 0.3 & 0.5 (d1)
Dr = @ I'avant trou de relaxation - 1.05 (d1)



Hbptril Hbptol

Vis trilobée pour les métaux Vis a tole
selon DIN 7500 selon DIN 7975




iy SECAM

FIXATIONS

pour toles

& °
composites

Fixing Solutions

Goujon &
Ecrou a sertir

Ecrou a sertir
déformable



GOUJONS A SERTIR

GOUJON A SERTIR

e Diamétres: M3a M8

e Longueurs: 6mma 35mm

e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable, Aluminium

=——GOUJON A SERTIR
POUR ACIER INOXYDABLE DUR
[’EW e Diamétres: M3 aMé

e Longueurs: 6mma 35mm
e Matiére : AISI 400 séries

E_GOUJON A SERTIR LISSE
D e Diamétres : 3mma 6mm

e Longueurs : 8mm a 20mm
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

=——"GOUJON ASERTIRATETE LARGE
’ T ET EPAISSE

S e Diameétres : M5aM10
d d e Longueurs : 15mm a 50mm
ALNESIENCE e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

=————""GOUJONASERTIRATETE REDUITE
s caee (ETTHIINE

S e Diameétres : M2.5a M5
d a ® Longueurs : 6mma 35mm
b LS e Matiéres : Acier zingué, Acier inoxydable



ECROUS A SERTIR

ECROU A SERTIR

e Diamétres : M3aM8,4 UNC/F 4 %" UNC/F
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

ECROU A SERTIR
POUR ACIER INOXYDABLE DUR

e Diamétres: M3 aMé
o Matiéres : AlSI série 400

ECROU A SERTIR AFFLEURANT

i e Diamétres : M2.5 3 M6, 4 UNC/F a %" UNC/F
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

ECROU A SERTIR

@ e Diamétres: M2.5a M5
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),

Acier inoxydable




ECROUS A SERTIR DEFORMABLES

. CORPS CRANTE, TETE AFFLEURANTE

@ e Diamétres: M3a M8

CORPS LISSE, TETE AFFLEURANTE

. E e Diamétres: M3 a M8

CORPS HEXAGONAL,
TETE AFFLEURANTE

e Diamétres: M4 a M8

.— CORPS CRANTE, TETE CYLINDRIQUE

m e Diamétres : M3 aM8

CORPS CRANTE, BORGNE,

TETE CYLINDRIQUE
@ e Diamétres: M4 a M8

CORPS HEXAGONAL,
TETE CYLINDRIQUE

e Diamétres: M4aM10




gy SECAM

Fixing Solutions

FIXATIONS

pour

SECAMnida®

composites

SECAMplate




SECAMnida®

POUR PANNEAUX SANDWICH

¢ Fixation non traversante

e Tenue mécanique et pose optimisée

¢ 50% d'allégement versus insert potted type NAS

e Simplification de la conception et de la fabrication
du panneau sandwich en évitant la pose de renforts

UNIQUEMENT SUR ETUDES SPECIFIQUES

Epaisseur totale du panneau de 12.5 a 40mm
Epaisseur de peaude 0.5 a 2mm
Matiére de l'insert Aluminium ou Inox

Taraudage M3 a M8
()
Fixation non traversante Rapide Léger
integration compleéte moins de 30 sec 50% d'allegement
% o \l/
& X ¢
Solide Design Simple
1500 N-3000N pas de renfort supplémentaire prise en main immédiate

SECAM, fournisseur de solutions de fixation,
s'associe a GEBE2 pour offrir
un processus entiérement automatisé
pour l'installation de fixations
en panneaux sandwich et nid d'abeille




SECAMplate

POUR PANNEAUX COMPOSITES ET SURMOULAGE

GOUJON

e Filetage : de M4 a M10 - selon référence

e Longueur utile : de 3.2 a 40mm - selon référence
e Platine : selon référence

e Matiére : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

[cr
: e Filetage : de M4 a M10 - selon référence

e Longueur utile : de 3.2 a 40mm - selon référence
e Platine: selon référence
e Matiére : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

ECROU EMBASE

e Filetage : de M4 a M10 - selon référence

e Longueur utile : de 3.2 a 40mm - selon référence
e Platine : selonréférence

e Matiére : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

ECROU HEXAGONAL

e Filetage : de M4 a M10 - selon référence

e Longueur utile : de 3.2 a 40mm - selon référence
e Platine : selon référence

e Matiére : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

SPECIFIEZ LA REFERENCE EN LIGNE




2" HBP Group

Entreprise familiale depuis 1975, le Groupe HBP est le partenaire des équipes R&D.
Nous accompagnons nos clients de la conception collaborative a I'industrialisation

Nous apportons a nos clients des solutions globales et multi-technologiques.

Bouverat Pernat

Innovative machining
Spécialiste de I'usinage et de I'industrialisation
de composants et systémes mécaniques.

Nanoceram

Ceramic technologies
Spécialiste des solutions technologiques
a base de céramique.

SECAM

Fixing Solutions
Solutions de fixation des matiéres plastiques
et des alliages légers.
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119, Allée des Prioles - 74460 MARNAZ - FRANCE

+33 (0)4 50 18 33 40
www.g-hbp.com
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