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SECAM

Fastening Solutions

Vis et inserts B %’j@ @

pour matieres plastiques, § f}@

alliages legers et composites ' Inserts

tions Standards
ou sur Plans

Plus de 3000 références en stock F*°

Nous proposons un catalogue complet

autour de nos métiers historiques :

Vis et inserts pour matériaux tendres

Fixations normalisées (standard) ou sur mesure
Et une nouvelle gamme axée sur les matériaux

composites Fixations
pour Composites

Ingénierie
& Pieces sur plans

+ 50 ans d'expérience

» Toutes formes, tous diamétres

+ Usinage ou frappe a Froid

* Injection

+ Rotomoulage

+ Pose et surmoulage dans les
composites (Infusion sous-vide,
RTM, SMC)

Chain

Implantés en Haute-Savoie et adossés
& notre maison mére spécialisée dans
l'usinage de précision, nous avons une
forte culture de I'ingéniérie, de la
production et du management de la
supply chain.




HBP oo
the future
GROUP together

Le groupe HBP transforme vos
idées en realités industrielles,

en vous offrant des services et
solutions innovants, du prototype

Chiffres clés

120 1975

collaborateurs création de BOUVERAT PERMNAT

5% 9 700 ma

du CA reinvesti en R&D de surface industrielle

chague annege

Secteurs d’'expertise

Fluidigque Automobile
Defense Industrie

Aerospatial Luxe

100%

familial

28ME

de chiffre d'affaires

Ferroviaire
Batiment

Electronique
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a Presser
a Ultrasons
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PANORAMA DE

POSE POST MOULAGE

INSERT A VISSER TYPE K

- [ ) -
e Montable et démontable £ 5o s recrcias e
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 2 {55 e ot
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 2

e Concu pour le vissage dans les plastiques durs
» Insert auto taraudeur gréce a sa fente coupante
e Tenue a l'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

¢ Tenue a l'arrachement élevée
A priviléﬁier par rapport a IV2 si contrainte
d’encombrement (longueur moins importante)

INSERT A VISSER TYPE 8

e AvantagesdeI' IV7

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

e Tenue al'arrachement élevée

INSERT A VISSER TYPE 9

m e Filet extérieur concu assurer la tenue tout type de
bois et agglomérés et plastiques tendres a tres tendre
page 15 e Insert auto taraudeur grace a sa fente coupante
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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 a I'arrachement

INSERT A PRESSER

e Avec ou sans téte

e Son moletage a 30° 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

INSERT A ULTRASONS

e Avec ou sans téte

¢ Installation propre et rapide par ultrasons
ou par transfert thermique

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

POSE SURMOULAGE

INSERT A SURMOULER
TREFILE
e Borgne ou Débouchant
e Le tréfilage et la gorge
assurent une haute tenue
au couple et a l'arrachement

page 25

INSERT A SURMOULER

HEXAGONAL

e Borgne ou débouchant

e Laforme hexagonale et la gorge
assurent une trés haute tenue
au couple et a l'arrachement



GUIDE DE CHOIX

Thermo Alliages
Thermoplastiques durdssables  Bois légers
Tendres Moyens Durs Moyens/Durs
Dureté <70 70-85 > 85 Shore D >90 Shore D
AL Shore D Shore D & Rockwell M | >85 Rockwell M
P e T <1,5Gpa| 1,5<3Gpa | > 3Gpa >3 Gpa
PC
Grande el
Diffusion PVCrigide | PC 30%fv EP Naturel | Alliages
PE-BD ABS PET 35%fv PUR Pan cralumini
. neaux
Techniques PEP::D P:; TM ';:? UP chargé |comprimés| Alliages
ermHes PTFE PEEK PF MDF |magnésium
Performances PSU Pl (medium)

Insert‘a IEC @ @
expansion
pression | 1EL

@®
©
© ® &

(3
® | o &
preceer (S 03 ® |
utrssons | 1U D Q| D
V2 ® | &
vi| @ | @ @
prmitne| © | D 3
s @ | @ | @ @
vH @ ®| @
| v @ ®| @
@ |- | e
@ e a

Adapté @ Peut convenir @ Inadapté

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



GUIDE DE CHOIX

IV9 IVH IVK .|r§ﬂ'|: Jgtlm
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Maele | @) () | D) (D || D || S| OB
Aulomulique@@@®®®®®@@
Outils de pose
R O EON -8 K- RO IORORIO RO NORNC NN
viseuse | DD | D | RO IOQIOQIOQOIOO| Q8
Prese Q@ Q| D (D DD DR IR
Ullrasons@@@@@@@@@@@
Trans_ferl
e @@ 0|0 e|eeelee e
Sumuluge@@@@@@@@@@
Caractéristiques
symitrique | R | D | D | D (DD D QR OO Q|
Démortable| D | D | D | D | D (R (R (R O O QD
e © | © OO 2|9 Q2|©|©

IEC IEL IP U V2 IV7 IV8 IV9 IVH IvK IST ,_!gl;lm

Tenue/Co0t de l'insert posé

L

Tenue
mécanique
(rotation/traction) Graphique indicatif

pour une méme quantité d’inserts
m (hors investissement de pose)

e la matiéere de réception avec l'insert
e l'insert avec la vis



INSERT A VISSER TYPE K & H

¢ Montable et démontable a I'aide d’'un embout 6 pans
aux dimensions de I'hexagone interne
¢ 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
tc? 100 % RECYCLABLE

SANSTETE TYPEH >

PRINCIPE DE MONTAGE

Phase Phase

01

@j;l-. Loutil de pose met en place l'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 matiere.

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

LECTURE DE CODIFICATION

Ex::::‘e‘:re Matiére Specification

Diamétre
non fendu Toraudage Lorlgueur totale
a Visser filetage ext. 60° inférieur Filetage extérieur Laiton

pas metrique ISO M3 (1710 de mm) (1/10 de mm) ~ Méfrique T i g | e

Produit Sous Famille Type Taraudage

Insert Aucune

Sous Familles Type d'insert @ Visser Matiéres Spécifications
V i Visser K oveciéte et filet 457 & fond 1607 - réversible + hexagone inter L Laiton CW 614N 0 Aucune
H sans téte et filet 45° & fond 1607 - réversible + hexagone infer N Hickelage

Autres matiéres ou formes sur étude



TYPE K

Avec téte

HEX

Roferance UG OEXP () (o) () ) e B res Borcomeilie ()
IVK 030071 ROBOLO| M3x050 |5x080 6 8 11 25 44-46 45-48 25
VK 040092 R100L0O| M4x070 |70x100] 8 10 12 32 60-66 66-69 3
IVK 050 114 R110L O M5 %080 |8x125 10 " 1.4 4 69-74 74-77 35
IVK 060 154 R130L 0| M6&x1.00 |10x1.50 14 13 14 5 85-9,1 91-084 4
IVK 080 164 R150 LO| M8x1.25 |12x1.80 15 15 14 T 105-11.2 1M.1-11.4 5

Autres dimensions sur demande

v

Sans téte .
- . _
I ) T
& — — = 5
[ | -

1

T A AT A IS AT S LTSN

iz

Réfé _ Tm'op_dﬂlgc M L HEX @ du puit & du puit Epaisseur parsi mini
eference (6H] (mm)  (mm) tendre et dur trés dur conseillee (mm)
IVYH 030 060 FOS0 L O M3 x 0.50 5% 0.80 & 25 4.4-46 46-48 25

IV H 040 080 FOE5 L O M4 x 0.70 6.5x1.00 8 32 55-66 66-69 3

IVH 050100 FOBO L O M5 x 0.80 8x1.25 10 4 69-74 T4-77 35

IV HOE0 140 F100L O MG x 1.00 10x%1.50 14 5 B85-9.1 9.1-94 4

IYHOBO 150 F120L0 M8 x 1.25 12x1.80 15 7 105-11.2 11.1-11.4 5

Autres dimensions sur demande



IV : INSERT A VISSER

e |nstallation en post-moulage.
¢ Tenue a I'arrachement élevée.

UNE GAMME ADAPTEE A DIFFERENTS MATERIAUX

TYPE2: TYPE7:

Auto taraudeur Auto taraudeur
Fente coupante / 3 trous coupants
TYPES: TYPE9:

Auto taraudeur Auto taraudeur
3 trous coupants, Filet a bois,
parois mince fente coupante

PRINCIPE DE MONTAGE
Phase

02 §-

Phase

01

@ﬂl Loutil de pose met en place l'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 matiere.

© Le contre écrou ou le mécanisme de 'outil de pose permet |a séparation de l'outils et de l'insert.
La matiére comprime l'insert et assure la tenue.

LECTURE DE CODIFICATION

Ex::::‘:r. Matiére Spécification

Diamétre
Filetage extérieur Laiton
5 mm CW 614N
(1/10 de mm)

Produit Sous Famille Type Tarauvdage

non fendu anuudﬂge Longuaur totale
Insert @ Visser filetage ext. 60° intérie & m Métrique
pas métrique ISO M3 (1/10 de mm) (1/10 de mm) 49

Aucune

Sous Familles d'insert a Visser Matiéres Spécifications
V a Visser 1 nenfendu - filetoge ext. 60°, pas métrique 150 L Laiten CW 614N 0 Aucune
2 avec fente coupante - filetage ext, 607, avec pas fin A Aciertrempé 1 ZnMi Zinc Mickel
T dilet & fond plat - avec 3 trous coupants 1 Inox 1.4305 (41-303) 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 [A4-3161)
5

Inow 1. 4571 [A5-316Ti)
m Avutres matiéres ou formes sur étude



TYPE 2

Fente coupante filetage ext. 60° avec pas fin

Référence TaraudageM (6H) L(mm) @E @ du puit
V2020060 M0O45L0 | M2X0.40 6 45X050 | 4.1-4.2
V2025060 M045L0 | M2.5x0.45 6 45x050 | 41-4.2
IV2030060 MO50LO | M3X0.50 6 5X050 |46-47
IV2035080 MOSOLO | M3.5x0.60 8 6x075 |55-56

IV 2040080 MO65LO | M4X0.70 8 65%075 | 60-6.1
IV2050 100 MOBOLO | M5x0.80 10 8x100 |73-75
IV2060120 MOSOLO | MéX 1.00 12 9X100 |832a85
IV2060 140 M100L0 | Méx 1.00 14 10x150 | 89292
IV2080150M120L0 | M8X1.25 15 12X150 | 1092112
IV2100180M140L0 | M10x 1.50 18 14x150 | 129413.2
IV2120220M160L0 | M12X 175 22 16X150 | 1084114
IV2140240 M180LO | M14x2.00 24 18x150 | 169217.2
IV2160220M200L0 | M16X 2.00 22 20X1.50 | 18.9219.2

Autres dimensions sur demande

ne pas utiliser de tournevis plat
pour poser cet insert !
La fente est prévue
pour découper la matiére

—
—

|

(




COURT

TYPE 7

Filet a fond plat 3 trous coupants

.

Référence Taraudage M (6H) @ du puit plastiques @ du puit alliages legers
IV7030040 MO50 A0 | M3X0.50 4 5X060 |4.6-47 47-48
IV7035050 MOS0 AO | M3.5x0.60 5 6x0.80 |55-56 5.6-5.7
IV'7 040 060 MO65 A0 | M4 X0.70 6 65X080| 6.0-6.1 6.1-62
IV 7050070 MOS0 A D | M5x0.80 7 8x1.00 |74-76 7.6-77
IV7 060080 M100 A0 | Mé X 1.00 8 10X 1.25 | 9.3-9.5 9.5-9.6
IV7080090M120A0 | M8x 1.25 9 12x1.50 | 11.1-11.3 11.3-115
IV7 100 100 M140 A0 | M10X 1.50 10 14X 1.50 | 13.1-13.3 13.3-135
IV7120 120 M160A0 | M121.75 12 16x1.75 | 150-15.2 15.2-15.4
IV7030060M50A0 | M3X0.50 6 5X060 |4.6-47 47-48
IV7035080 MOS0 AO | M3.5x0.60 8 6x080 |55-56 5.6-5.7
IV'7 040 080 MO65 A0 | M4 X0.70 8 65X080| 6.0-6.1 61-62
IV7050 100 MOBO A0 | M5 x0.80 10 8x100 |74-76 7.6-7.7
IV7 060120 M100 A0 | Mé X 1.00 12 10X 1.25 | 9.3-9.5 9.5-9.6
IV7080 140 M120A0 | M8x 1.25 14 12x1.50 | 11.1-11.3 11.3-11.5
IV7 100 180 M140 A0 | M10X 1.50 18 14X 1.50 | 13.1-13.3 13.3-13.5
IV7 120220 M160A0 | M121.75 22 16x1.75 | 150-15.2 152-15.4

Autres dimensions sur demande




TYPE 8

Filet a fond plat 3 trous coupants paroi mince

_ . @ du puit
Référence Taraudage M (6H) @ du puit alliages légers
IV 8035050 MOS0A0 | M3.5X0.60 5 |sx060 | 46247 47248 1
P

IVB040 060 MOSOAD | M4 x0.70 6 | 6x070 544564 56457 | =1

IV8050070MO65 A0 | M5 X0.80 7 |6sx080| 60361 61362
W |\ 8060080 MOBOAD | M6x1.00 8 |8x100 | 74276 76477
o 8

8
8 IVBOB00JOMIO0AD | MaX 125 9 |10x125 | 93295 9.539.6 b
(@8 |\ 5100100M12080 | M10x150 10| 12x150 | 1112113 1132115
o o o
s A 7 Y > £

V8120120 M140A0 | M12X0.75 12| 14x175 | 1313133 1334135

IV 8140 140 M160A0 | M14x2.00 14| 16x200 | 150a152 1522154

IV 8160 140 M1BOAO | M16X2.00 14| 18x200 | 1702172 -

IV 8035080 MOSOAO | M3.5X0.60 8 |sx060 | 46447 47348

IVB040080 MOSOAD | Mdx0.70 B | 6x0.70 54a56 56457

IV8050 100 MO65A0 | M5X0.80 10 | 65X080| 60a6.1 61462

V8060120 MOBOAD | Méx 1.00 12]|8x100 | 74476 76477

IV 8080 140 M100A0 | MBX1.25 14 | 10X1.25 | 93295 9.549.6

IV 8100 180 M120A0 | M10x 150 18 | 12x150 | 1112113 | 1132115

V8120220 M140A0 | M12X075 22 114X175| 1314133 1334135
IV 8 140 240 M160 A0 | M14x2.00 24 | 16x2.00 | 1504152 1524154
IV 8160240 M1B0 A0 | M16X 2.00 24 1 18X 200 | 1704172 =

Autres dimensions sur demande

Avec fente coupante pour plastigues tendres et bois
m

=]
IV 9030060 BOS5LO M3 X050 & 55X 1.60 41a43
)
IV 9035080 BOS5LO M3.5x0.60 8 6.5x1.60 46348 // “?{/ %’ /
[ 4 4 )
IV 9040 100 BOTOLO M4 X0.70 10 7X 250 3.1as53
IV 9050 120 BOOLO M5x0.80 12 9x3.00 66369
IV 9060 140 B100OLO M6 X 1.00 14 10X 4.00 7.6a7.9
IV 9080 200B130L0 MBx1.25 20 13x4.00 9.9a10.3
IV 9100 230 B160L0O M10X 1.50 23 16X 5.00 1244128
IV 9120260 B190L0O M12x1.75 26 19x%5.00 1562158 . .
Autres dimensions sur demande




OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

PRECONISATION POUR LE CONCEPTEUR

Plastiques Techniques

Plastiques & Havutes Performances
Grande Diffusion & Alliages Légers
p-8 p. 8

Pc oL PL
l 0 " l
Reéservoir a Copeaux

Lb Profondeur du puits :
Permet le logement
des copeaux induits b
lors de I'installation.
Longueur de l'insert +2 a 3 mm

Puits débouchant

Linsert doit étre entiérement
noyé dans la matiére :
Longueur de linsert +1 mm

Chanfrein & 60° OL =@ext+0.2 a 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 trempé OP/ Diametre du puits:p 17 19
60

ACu le (N Un trou plus large facilitera la mise en
vple (N.m) / place de l'insert au détriment de la

résistance a la traction et a la rotation.

28
06‘9 o5 Prévoir un lamage et/ou un chanfrein
eg\fb 15 o / pour faciliter la mise en place de l'insert
p\\'\ﬂgm 4e o et avoir une pose finale optimale avec la
5.5 \l S “40?) surface de la matiére.
v P 05‘ o

1,5 23 d
et yor S / Epaisseur de paroi :

— > Elle dépend de I'élasticité de la matiere

M25 M3 M4 M5 M6 M8 MI10 MI2 et de la contrainte sur le montage.
Plastiques Grande Diffusion :

HIGIERTCE M2.5 M4 M6 Mm10 | M14 . - .

[ g M3 M5 M8 M12 M16 S > 0.25 a 0.9 @ extérieur de |'lnsert

Plastiques Techniques

"j;’iﬁ‘i’oﬂe de 800 | de 600 |de 400 | de 300 |de 240| &Haute Performances
It @ 1300| a 900 | @700 | 450 | @350 | &Alliageslégers:
$20.2a0.6 @ extérieur de l'Insert

Essais fortement recommandeés : notre laboratoire est a votre disposition




OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

OuTIL MANUEL - OVM

01 02

Monter un tourne a gauche Engager 'insert avec une
sur la partie entrainante légére pression en début
de |f"~'t'| d'installation pour former

. Monter l'insert sur correctement les premiers filets

I'outil, fente ou trous coupants

vers le bas
03 04

Alaided'uneclé,

En fin de montage,l'insert doit bloguer le contre-écrou
pénétrer de 0,14 0,2 mm et dévisser

2= (+ 1/4 de tour le tourne a gauche
———— Ean d{essous de)la pour désolidarise

surface de la piece I'insert 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

OUTIL A DEBLOCAGE AUTOMATIQUE - OVA

MATERIEL REQUIS

3 col Perceuse Vérifier que la perceuse ai
d colonne avec INversion les caractéristiques requises Serrage sur carré
du sens de rotation . .
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

de facon a ce que la face
d’appui de l'outil pénétre de
0,123 0,2 mmen dessous de montage.
la surface de la piéce La goupille par effet
mécanique (choc)

désolidarise 'outil
,mduire la vitesse

del'insert.
Poser l'insert sur le :
en fin de course pour

rotation en fin de

puits. _ _
Fente ou trou eviter un impact
coupant vers le bas. dommageable
Engager avec une

|égere pression.
Visser sans pression.

ﬁ




OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

¢ Assure un montage optimal
pRECD NISATION ¢ Rapidité de la pose
& OUTILS ¢ Possibilité de monter l'outil sur une visseuse
ou sur un outil a main
¢ Version longue disponible si trou difficile d'accés

OVvVM Manuel

OVM 025 CM 0050 A0|  M2,5 5 6 Carré —
dentrainement

OVM 030 CM 0050 A0 M3 5 6

OVM 040 CM 0050 A D M4 5 6 02 |

OVM 050 CM 0080 A 0 M5 8 10

OVM 060 CM 0080 A 0 M6 8 10

OVM 080 CM 0080 A0 M8 8 10 Contre

OVM 100 CM 0127 AD M10 125 16

OVM 120 CM 0127 AD M12 12,5 16

OWA 020 CM 0063 A0 M2 6,35 8 OVA 020 HM 01/4 A D

OWVA 025 CM 0063 A0 M2,5 6,35 8 OVA 025 HM 01/4 AO e
OWVA 030 CM 0063 A0 M3 6,35 8 OVA 030 HM 01/4 A O o
OVA 035 CM 0063 A0 M3,5 6,35 8 OVA 035 HM 01/4 AD

OWA 040 CM 0063 A0 M4 6,35 8 OVA 040 HM 01/4 A O

OWVA 050 CM 0100 A0 M5 9,53 12,5 OVA 050 HM 01/4 A O

OWVA 060 CM 0100A 0 M& 9,53 12,5 OVA 060 HM 01/4 A O

OVA 080 CM D100 A O M8 9,53 12,5 OVA 080 HM 01/4 AD

OWVA 100 CM 0127 AQ M10 12,70 16 OVA 100 HM 01/4 A O

OVA 120 CM 0127 AQ M12 12,70 16

18



OUTILS DE POSE POUR LES INSERTS A VISSER

OVK - Queue hexagonale 1/4” (6,35 mm)

Outil Complet Composants Outils pour achat au détail

OVK 030 HM 01/4 A Q M3 PORTE-OVCOM | EMBOUT-OVCOM3

OVK 040 HM 01/4 A O M4 PORTE-OVCOM | EMBOUT-OVCOM4

OVK 050 HM 01/4 AD M5 PORTE-OVCOM | EMBOUT-OVCOMS

OVK 060 HM 01/4 A Q M6 PORTE-OVCOM | EMBOUT-OVCOME6

OVK 080 HM 01/4 A Q M8 PORTE-OVCOM | EMBOUT-OVCOMS

Lame ressort commune : REF Lame-Ress-OVCOM

Outil Complet

GEEE)E

OWVH 030 HM 01/4 A O M3 EMBOUT-OVCOM3

OWH 040 HM 01/4 A O 4 EMBOUT-OVCOM4

OWH 050 HM 01/4 AD M5 EMBOUT-OVCOMS

Lame ressort commune : REF Lame-Ress-OVCOM



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 codt.

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

Force (N) A
4000

D'aprés essais labo
réalisés sur des
matiéres non
chargées

Valeurs données
atitre indicatif

P Taraudage (M)

T 1T T T T T T"1
2 25 3 35 4 5 6 7 8

PRINCIPE DE MONTAGE

¥ 53

©1 Linsert se place dans unlogement percé ou prévu au moulage : le puits.

Linsert est emmanché par simple pression axiale a l'intérieur du logement
et pénétre en se déformant légérement.

@2 L'insert 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 I'arrachement et a la

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



TYPEC

Court
avec une couronne d’'ancrage

TaraudageM (6H) L(mm) @E(mm) @A (mm) @B (mm) @ du puit >

IECO20035TO39L0 M2 X 0.40 35 39 35 31 3.10

IEC025040TO44L0 M2.5 X 0.45 4 4.4 4 35 3.60-370
IEC0O30050TOS6L0 M3 X 0.50 5 5.6 5 45 4.60-4.70
IEC035050 TOS9LO M35 x 0.60 5 59 55 49 5.00-5.20
IEC040050 TOGGLO M4 X070 5 6.6 & 54 5.50-5.70
IECO50060TO76L0 | M5x0.80 & 76 7 65 6.60- 670
IEC0&0070TOB6LO Mé X 1.00 7 8.6 1 75 7.60-7.70

Autres dimensions sur demande

TYPE L

Long

avec deux couronnes d'ancrage

Référence TaraudageM (6H) L(mm) @E(mm) @A (mm) @B(mm) @ dupuit
IEL030080T056L0 | M3X0.50 8 56 5 45 4.60-470
IEL030095TO56L0 | M3X0.50 9.5 56 5 45 460-470
IEL0O40080T066L0 | M4X0.70 8 66 6 54 5.50-5.60
IEL040095T066L0 | Max0.70 9.5 66 6 54 550-5.60
IEL050090T076L0 | M5 X0.80 9 76 7 65 6.60-6.70
IELOS00F0TOSSLO | Méx1.00 9 86 8 75 7.60-7.70
IELOB0100T106L0 | M8 X 1.25 10 106 10 9.4 9.50-9.60

Autres dimensions sur demande

URE DE CODIFICATIO

Produit Sous Famille Taraudage Exfg::::re Matiere Specification
: n——ﬂﬂﬂﬂﬂﬂ-ﬂﬂﬂ—n
o
& Court Tarauda L Diamétre

ge Dngueur tﬂtule
Lg Insert Exponsion avec 1 couronne intérieur 3,5 Tréfilé L plns gmnd Lafton Aucune
d'ancrage M2 (1/10 de mm) (1/1 [ de mm} {”w de mm} CW 614N
Sous Familles Type d'insert & Expansi Matiéres Spécifications
E @ Expansion € Courtavec | couronne d'ancrage L Lloiton CW 614N 0 Aucune
L long avec 2 courannes d'ancrage N Hickelage

Autres matiéres ou formes sur étude



IP: INSERT A PRESSER TYPE 1 & 2

e Moletage a 30° permet une réduction des charges radiales
lors de I'installation.

¢ Réduction des parois du bossage.

¢ Bout pilote pour faciliter la mise en position.

e Version symétrique sur demande

< SANS TETE TYPE 1
AVECTETETYPE2 > |

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 alignement, ce qui va augmenter les charges radiales
et provoquer un éclatement du bossage.

@1 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 l'insert.
Linsert doit étre maintenu axialement, I'inclinaison induira des charges
radiales qui pourront endommager la matiére.

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



TYPE 1| S5A..

Sans téte

Référence Taraudage M (6H) L(mm) @ E(mm) @ B(mm) @ du puit (mm)

IP1025053R042L0 M5 X045 53 4.2 37 38
IP1030053R042L0O M3 x0.50 5.3 4.2 37 38
IP1040074 ROSELO MAX 070 74 5.8 5.3 5.4
IP 1050083 R0&66 L0 M5 x 080 8.3 bib 61 6.2
IP1060092R0B2ZLO Mé X 1.00 9.2 8.2 77 78
IP10800%2ROS7LO MBx1.25 9.2 2.7 7.3 7.4

Autres dimensions sur demande

TYPE 2 [ seman

30" Knwil [ Réndelung
AT
)

Avec téte

=1 =
Référence Taraudage M (6H) L(mm) @E(mm) @B (mm) @ C(mm) H(mm) @ du puit (mm)
IP2030059R0O5S5L0 |M3X0.50 59 4.2 37 55 0.58 38
IP20400B3RO71LO | M4x 070 8.3 5.8 5.3 71 0.89 5.4
IP2050094 RO79LO | M5 X080 G4 %] 61 19 1.07 4.2
IP2060105R0O95L0 | M&x 1.00 10.5 82 Th) 2.5 132 78
IP2080105R111L0O |[MBX 125 10.5 9.7 2.3 111 132 9.4

Autres dimensions sur demande

LECTURE DE CODIFICATION

Produit Sous Famille Type Taraudage Exlizzrrlr::r. Matiére Spécification
Taraudage Diamétre
Long ueur totole
Insert @ Presser sans téte |M“:_|21mr Rond 13 ';I';srﬁ::"d L=tz Aucune
{U‘IG de rnrn} ' CW 614N
(1/10 de mm) (1/10 de mm)
Sous Familles Type d’insert & presser Matiéres Spécifications
P & Pressar 1 sanstéte L Laiton CW 614N 0 Aucune
2 avec léle N Hickelage

Autres matiéres ou formes sur étude



IU : INSERT POUR POSE A ULTRASONS TYPE 1 & 2

e |nstallation propre et rapide par ultrasons
ou par transfert thermique.
¢ Son moletage croisé a 45° augmente
la tenue au couple et a I'arrachement.
_ ® Version symétrique sur demande

<SANSTETETYPE 1

AVECTETETYPE 2 >

PRINCIPE DE MONTAGE
PREPARATION

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

Phase u S Phase

ultra-sons

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

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

LECTURE DE CODIFICATION

Forme

Produit Sous Famille Type Taraudage L Extérieure

@c Matiére Speécification

2 n“—nnnnn “nn —n
o

Diaméire
. Toraudage Longueur fotale
IE Insert Ultrasons MOIEMQ?‘;NISé intérieur mm Moletage = %I%s'?'mnd Laiton Aucune
sanstéle  ps (1/10 de mm) (1/10 de mm) (1716 e thim)
Sous Familles Type d'insert @ Ultrasons Matieres Spécifications
U 4 Ultrasons 1 maletage craisé sans téte L Loiton CW&14M 0 Aucune

2 maletage craisé avec Kle N Mickelage

m Avutres matiéres ou formes sur étude



TY p E l Référence Taraudage M (6H) L @E @B

du puit
Sans téte IU1020040MO36L0 | M2X0.40 4 36 31 32
L - IU1025040M046L0 | M2.5x045 4 46 3.9 4.0
Moletage & 45°/-45°
g IU1025057M046LO | M2.5X045 57 46 3.9 4.0
[}
IU 1030040 MO46LO M3 x0.50 4 4.6 1.9 4.0
w -]

=\ = IU 1030057 M046L0 | M3X0.50 5.7 46 3.9 4.0
T IU1035071M054L0 M3.5 x 0.60 71 5.4 4.7 4.8
U 1040040 MO&3LO M4 X0.70 4.0 6.3 5.5 5.6
IU1040072M063LO | M4x0.70 72 63 55 56
U 1040081 MO63L0O M4 X 0.70 81 6.3 55 5.6
IU1050082MO71L0 | M5x0.80 82 7.1 63 64
IU1050095M071L0 M5 X 0.80 9.5 71 6.3 &4
IU1060095MO87LO | M6x1.00 95 87 79 80
IU1060127 MOB7LO | Mé6X 1.00 127 | 87 7.9 80
IU1080095M102L0 | M8x1.25 9.5 102 | 95 9.6
IU1080127 M102L0 | MBX 125 127 | 102 | 95 9.6

IU1100127M125L0 | M10x150 127 | 125 | 118 | 119

Autres dimensions sur demande

E TYPEE Reférence WiehrT Limm) (00 00 duput ()

Avec téte IU2020046R0O4BLO | M2X 040 4.6 3.6 31 32 48 0.5
I : -1 V2025064 RO55L0 | M25x045 | 64 4.6 39 4 5 0.6
H Maoletage & 45°(-45°
T T 85745 Knurl / Réndelung
T 1 7 IU2030064 RO55L0 | M3 X050 &4 4.6 39 4 B 0.6
IU2035079R064LO | M35x060 | 7.9 54 47 48 6.4 0.75
o @ W
= B8 U 2040047 RO75L0O | M4X0.70 47 6.3 55 5.65 75 0.7
U 2040090 RO71LO | M4 X0.70 9 6.3 L 3.6 71 0.9
i
I
IU 2050 106 RO7FLO | M5x0.80 10.6 7.1 6.3 6.4 79 11
IU 2060140 ROF5LO | Mé&X 1.00 14 87 7.9 8 2.5 1.35
IU2080140R111L0 | MBx 1.25 14 10.2 2.5 9.6 111 1.35
IU2100143R140L0 | M10X1.50 | 14.3 12.6 11.8 11.9 14 1.6

Autres dimensions sur demande




INSERT A SURMOULER

e Trés haute tenue a I'arrachement

et au couple

ISB Tréfilé:  sossible 1B Hexagonal :
e Montage en temps masqué possible T eiE e

Type Borgne o Adapté a la technologie

du rotomoulage et de l'injection
plastique
, * Différentes formes extérieures

3
ISD Tréfilé . ISD Hexagonal :
Type Débouchant Type Débouchant

LECTURE DE CODIFICATION

Produit  Sous Famille Type Taraudage It E:g:ir::re @c Matiére Spécification
Diamétre
Taraudage Longueur totale :
Insert a Surmouler Borgne intérieur 6.0 mm Tréfile le %h;‘n?':“d Laiton Aucune
M4.0 (1/10 de mm) (1/10 de mm) (1/10 do mm) CW 614N
Sous Familles Type d’insert @ surmouler Matiéres Spécifications
§ 4 Surmouler B bargne L Laiton CW &14H 0 Aucune
D débeuchant A Acier 115MnPL37 N Mickelage
Forme Extérieure 1 lInex 1.4305 (41-303) ZnMNi 7inc Mickel
. 2 Inox 1.4567 (A2-304Cu)
QL 4 Inox 1.4404 (A4-3161)
L el 5 Inox 1.4571 [A5-316T)

Avutres matiéres ou formes sur étude

INSERTS SPECIAUX SUR PLAN

SECAM réalise des piéces pour toute demande spécifique




INSERT A SURMOULER TREFILE

Taraudage M (6H)

TYPE B BORGNE

ISBO25060TO45L0 | M2.5 %045 6 2 45 195
Insert a surmouler tréfilé ISB025066T045L0 | M25x045 a6 2 45 195
ISBO25085TO45L0 | M2.5 %045 85 2 45 195

ISBO30055TOS6LD | M3x05 55 1 56 24

L
ISBO30090TO56L0 | M3%0.5 9 2 56 24
T

ISBO40060TOSSLO | Mdx 0.7 & 1 65 32

— — ISBO400BOTOS5LO | M4x0.7 8 1 65 32
ISBO40095TOS5LO | Max 0.7 95 1 65 32

ISB040120TOS5L0 | M4x 0.7 12 2 65 32

1SBO040 140 TOS5LO | Max 0.7 14 3 6.5 32

ISBOS0090TOTSLO | M5x 0.8 9 1 75 41

1SBO50120TOBSLO | MSx 08 12 2 8.5 41

ISBO50 160 TOB5LD | M5x 0.8 16 3 85 41

1SBOSO0POTOBSLO | Méx 1 9 1 85 4%

ISBO60 100 TOBSLO | Méx 1 10 1 85 45

1SBOS0 120 TOBSLO | Méx 1 12 2 85 49

ISBO60 160 TOBSLO | Méx 1 16 3 85 45

1SB0S0 180 TOBSLO | Méx 1 18 3 85 49

ISBOB0 140 T105L0 | MBx 1.25 14 2 105 66

ISBO80 160 T105L0 | MEx 1,25 16 3 105 &6

ISBOB0 190 T105L0 | MBx 1.25 15 3 105 66

ISBO80230T105L0 | MEx 1,25 23 3 105 86

Autres dimensions sur demande

TYPE D DEBOUCHANT

Insert a surmouler tréfilé Reférence Taraudage M (6H) e
1SD030080TO56L0 | M3x05 8 2 5.6 24
L . 1SD 030100 TO56 L0 | M3x0,5 10 2 5.6 24
ISD 040050 TO65L0 | M4x0,7 5 1 6.6 32
1SD 040060 TOS5L0 | M4x07 & 1 65 32
1SD 040080 TOS5LO | M4x0,7 8 2 65 32
1SD050115T075L0 | M5x08 115 1 7.6 41
1SD 060080 TOBSLO |Méx 1 8 1 85 49
1SD 060100 TOBSLO |Méx 1 10 2 8.6 49
1SD 080150 T105LO | MBx 125 15 3 106 6.6
Autres dimensions sur demande




INSERT A SURMOULER HEXAGONAL

TYPE B BORGNE

Insert a surmouler hexagonal

Référence Taraudage M (6H) H (hexagone) (mm)

- ] ~
ISB 050090 H100LO | M5x0.E0 9 2 10
ISB050 150 HOPOLO | M5x0.80 15 2 9
I
ISBE060 120 HI20LO | Méx1.00 12 1 12
=
IS B 060 150 H130L 0 | Méx1.00 15 1 13
i
ISE 060 200 H140L O | Méx1.00 20 1 14
IS B 080 160 H120L 0 | MBx1.25 16 2 12
ISBOB0 190 H130LO | MBx1.25 19 3 13
ISBEOB0 250 HI120LO | MBx1.25 5 3 12
ISE 100 160 H140LO | M10x1.50 16 1 14
ISEB 100 200 H140L O | M10x1.50 20 1 14
IS B 100 350 H130L O | M10x1.50 35 3 13
ISE 120 280 H170L0 | M12x1.75 28 3 17
ISE 140 280 HZ00LO | M14x2.00 28 3 20

41

41

49

49

49

b6

b6

6.6

8.33

8.33

8.33

10,06

118

Autres dimensions sur demande

TYPE D DEBOUCHANT

Insert a surmouler hexagonal

= : | : audage M (6H) L (mm) i

(] ISD030050HOS0LO | M3x0.50 5 1 3
! ] 15D 030060 HOS0LO | M3x0.50 6 1 3
N ISD040 060 H130L O | Max0.70 & 1 13
e %”[’W‘ ISD050095 HOBOLO | M5x0.80 9.5 2 &
= A / 15D 060060 HOFOLO | Méx1.00 6 1 9
I~ - N ISD0&0150H100LO | Méx1.00 15 1 10
ISD060180H140L0 | Méx1.00 18 1 14
ISDOBO120H130L0 | MEx1.25 12 1 13
ISD 100 120H140L0 | M10x1.50 1z 1 14

24

24

iz

41

49

49

4.9

LY.

8.33

Autres dimensions sur demande




SECAM

Fastening Solutions

Vis
Autoformeuses

Hbplast
Hbpal



GUIDE DE CHOIX

Alliages

Thermoplastiques Thermodurcissables Téles légers Métaux
Tendres | Moyens Durs Moyens/Durs
> 85 >0 90
Dureté 10 | s70-85 | Shore D Shore D
ore ore ” |Rockwell M| >o 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 N A..“Iﬂges déformables
Plasti PE-BD ABS PET 35%fv PUR plastiq
L PE-HD POM PPS ¢ Alli de max.
Techniques PP PET PAI UP chargé W% | 13sHB
Plastiques PTFE PEEK gnési (Rm =
Hautes Performances PSU Pl 450 N/mm?)

HBplast [°3)
HBpal Qla D)
HBpal + fente @ @ @
HBpaltril @ @ @ @
HBtol R & & [o2] <

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

Adupié @ Peut convenir @ Inadapté

B
B

30D BB
o

B®
BCNCE

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 matiére et détruire le taraudage.

EMPREINTES

Les Avantages de lI'empreinte 6 lobes

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

Cruciforme Z
Pozidrive

Cruciforme H
Phillips

30



CONCEPTION DU BOSSAGE

Dv Db Pv
Thermoplastiques
o 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
B | ASA 0.75 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
| © PP - 20% falc 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
i SAN 0.77 x D1 2.00 x D1 1.90 x D1
A o PE-HD 0.75 x D1 1.80 x D1 1.80 x D1
- 14 ® PAG 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
- L/ PET 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
p ® PAG.5 0.75 x D1 1.85 x D1 1.70 x D1
. [] ABS 0.80 x D1 2.00 x D1 2,00 x D1
Y ® Mélange ABS/PC 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
[ PVC Rigide 0.80 x D1 2.00 x D1 2.00 x D1
P Dv @ vaas-30%v 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
LD 1< D) PC " 0.85 x D1 2.50 x D1 2.20 x D1
PAS6 - 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 e N ar T el e
. Résine Phénolique PF | 0.85x D1 |2.0 x D1 - 3.0 x D1/ 6.6 x D1 - 8.5 x D1
e el T 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 Résine Polyester UP | 0.85 x D1 _| 2.0 x D1 - 3.0 x D1] 6.6 x D1 - 8.5 x D1
 Dans les thermodurcissables ages lége
se référer au schéma complet p 32 Tendres 0.80 x D1_| 1.5 x D1 - 2.5 x D1 2.5x D
* Dans les alliages légers Moyens 0.80x D1_|1.5x D1 - 2.5 x D1 25xD
se référer au schéma complet p 32 Durs 0.80 x D1_[1.5x D1 - 2.5 x D1| 2.5x D

* Matiéres sensibles aux fissurations, trou de relaxation fortement recommandé

LECTURE DE CODIFICATION

VP 0(4(0]|08|0 CB X J 0 1 0
Cylindrique Philli )
HBi IGS' 014 min bombée @ H ps ) A.:lelr , Brute Aveune
equivalenmn:
016 2xd Pozidrive classe 10.9 oo
ETnde"E z J
urge +
HBpal 08 | 025 A e B _ Bianc | Piece
Ve 020 I ' s
Fraisée equivalent P
l 050 ; F.;“. classe 8.8
HBpa 022 G
+ fente coupante / = l'lexa " 0as
025 Fraisée G 40 & 69
VG 060 bombée Taton
030 - irwio‘!ublo Inox A2
i. 2
HBpaltril Hexagonale @ phfmr]',:s 71:::1:9
vcC 035 gl 080 gr ! TR
HG| Puzfldrlve
HBtol 040 max. Hexugogule %% - EME '"°: A4 Autre
avec embase Iob.s
vD 10xd (e 8k 90 a 99
050 "i 'l, uelCQ) + fante




r prlast Vis autoformeuse filet 30° pour les thermoplastiques

zB-
Filet 30° - Haute tenue aux vibrations  CEIMEIELS

+ Diminution des contraintes sur le bossage
Gorge de fond . Augmentation du fluage de la matiére
de filet » Augmentation de la résistance a l'arrachement

+ Diminution du risque de cisaillement

Optimisation . paduction du temps de cycle de pose
du pas
PRINCIPE DE MONTAGE
Db Dr |¢ Conception du bossage

Avant-trou suivre le schéma ci-conire
de relaxation

et/ou retassures ?

F 3

| 2/3 S|mini
lp=1.1T-121Iv

Dv 300 a 500 tours/mn

impératif

I
T

T

N

T o unevitesse trop élevée
Ld]_ \Comcné 0.5-0.1° endommagerale bossage

5.0

+0.6

+0.75

+0.9

Valeurs en mm

+1.25 +1.05

Pour les tétes fraisées rajouter 2mm sur la longueur

)



CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

T rvisse e
1.6 1.8 20 22 25 3.0 35 40 50
092 1.04 1.15 1.25 1.4 | 1.7 1.9 2.2 2.7
067 08 09 100 115|135 157 1.8 225
Dégagement X max. 1.6 1.8 20 22 25| 30 35 40 50
0.8 0.9 1.0 1.1 1.3 1.5 1.8 2.0 2.5
& téte 28 32 3.6 3.8 4.0 42 5.6 6.2 75 8.2
111 13 14 15 16|22 24 27 3
_ﬁ (6 /lobes X[ =\ Largeur/Tailla m/1 | 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
\ ) 05 05 05 065 065 070 | 1.00 110 125 140
max. | 0.65 0.65 065 080 080 0.90 1.30 1.40 1.70 1.80
P|L
2.6 3.2 35 39 4.4 53 6.2 7.0 8.8
19 12 15 16 175(| 215 25 27 34
1.7/0 1.8/0 2411 24/1 26/1|| 291 381 422 4972
055 07 08 09 105 1.30 1.40 1.65 225
08 09 110 1.20 135 1.60 1.70 1.95 265
1.6/0 1.8/0 2311 2311 261|291 382 422 492
Profondeur t - min. 055 07 0834 070 0.90 1.20 120 1.50 250
077 085 1 110 110 130 || 160 170 210 310
C téte 40 45 50 | 60 70 &0 100
Hauteur téte 17 17 20 24 2.8 32 3.6
07 07 08 |09 10 11 13
1.75/6 1.75/6 24/8 | 28/10 28/10 3.9/20 3.9/20
05 065 07 || 100 110 125 140
065 080 090 | 1.30 140 165 1.80
@ téte 40 44 50 | 60 70 80 100
Hauteur téte 15 1.7 19 22 25 26 3.1
Bl Epoisseur de 'embase 06 06 07 | 08 0.9 11 13
231 251 261 291 382 42/2 492
Cruciforme 2 ‘h Frofondeur f  min. 075 08 10 | 105 110 140 200
NG A—TT 095 100 125 | 145 150 1.8 240
231 241 26/1| [2971 352 412 482
051 068 082 1.15 1.07 1.33 1.98
097 114 128 | 161 170 196 261
@ téte SUR DEMANDE 3.4 3.8 38 47 55 73 84 93
Hauteur 035 035 035 035 035 040 045 050
1.75/6 1.75/6 1.75/6 24/8 | |2.40/10 3.35/15 3.95/20 3.95,
Profondeur 1 min. |SUR DEMANDE 05 050 0465 070 0.80 1.00 1.25 t::il
065 065 080 09 || 1.00 130 170 1.
O téte D |sURCEwaNDE 3 38 38 47 55 73 84 93
[} Hauteur 03 035 035 035 035 040 045 050
[ Cruciforme Z { A\ 160 221 221 261 || 271 402 422 462
" - 056 092 092 1.09 1.20 1.47 1.70 206
- 081 117 117 134 | 1.45 92 5
1.6/1 235/1 2351 26/1 2711 392 4272 4672
Profondeurt  min, |SUR DEMANDE 05 0.95 095 1 110 133 159 204
0 25 25 1.40 1.55 L 22

d1 = @ nominal de la vis
Db = © extérieur du bossage
S = épaisseuvr de la paroi

Dv= @ intérieur de vissage

Lp = Hauteur du puits - 1,1a 1,21L

Pv = profondeur de vissage

Pr = havuteur de l'avanttrou - 0.3 a 0.5 (d1)

Dr = © I'avant trou de relaxation - 1.05 (d1) E



¥ Hbpal

Vis autotaraudeuse filet 30° asymetrique
pour les thermodurcissables et alliages legers

Filet 30°

» Haute tenue aux vibrations
& a l'arrachement

asymétrique . Thermoplastiques durs & Thermodurcissables

Alliages Légers ( Aluminium, Magnésium, ..)

Option fente coupante

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

PRINCIPE DE MONTAGE

Avec ou sans fente coupante ?

Molh
suffisamment

ductile ?

sans fente avec fente

révoir
Lp= 1.1-121v le logement
pour les copeaux

| t-- Dv PO ()
glﬁ 1 L $lc 500 & 1000 tours/mn

| impératif
v 1

Ld1- \Coniciié 0.5-0.1° une vitesse trop élevée

+0.60
+0.75

+0.90

endommageralebossage

PROGRAMME DE FABRICATION

1051

3.0 3.5 4.0 5.0 6.0

+1.251

Valeurs en mm

+150%

+1.75%7]

Pour les tétes fraisées rajouter 2mm sur la longueur



CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES

L microvisserie i i
[ lasse dqunalent 8.5 Closse 0.9
22 2.5 3.0 3.5 4.0 50 6.0 8.0
1.59 1.81 218 256 293 368 442 59
0.71 o077 ||0.86 095 1.04 1.23 142 1.79
22 2.3 2.6 29 3.2 3.7 4.3 5.4
1.1 1.3 1.5 1.8 2.0 2.5 3.0 -
O téte 4.0 5.0 6 7 8 10 12 16
Hauteur téte 1.6 2.0 2.4 2.7 3.2 3.8 4.6 ]
) Taille 1.75/6 2.4/8 | |2.8/10 3.35/15 3.95/20 4.5/25 5.6/30 6.75/40
0.50 0.90 1.00 120 140 160 200 270
070 1.10 || 130 150 1.80 200 240 3.20
4 5 6 7 8 10 12 16
1.6 2 2.4 2.7 3.1 3.8 4.6 6.0
2.4/1 26/1 ||3.0/1 40/2 43/2 50/2 67/3 8.8/4
11 127 1.68 165 190 264 302 406
1.35 1.52 1.93 211 236 3. 3.48 452
y:u 25/1 241 | |31 42/2 46/2 53/2 68/3 9.0/4
N Y/ Pl 1.1 1.2 1.7 174 204 277 303 418
14 1.6 2 224 254 327 353  4.68
Téte Fraisée - FR
2 téte 3.8 47 56 65 75 92 1 145
Hauteur téte 1.10 1.40 1.70 200 230 270 330 420
175/6 2.4/8 | |2.8/10 3.35/15 3.95/20 4.5/25 5.6/30 6.75/40
060 09 ||1.00 120 140 160 200 270
0.80 1.10 1.30 150 1.80 200 240 3.20
2.2/1 25/1 ||281 37/2 40/2 44/2 61/3 85/4
0.92 1.22 148 134 1.60 205 246 3.86
117 1.47 1.73  1.80 206 2.51 292 432
‘#} 2351 LI0 ||291 39/2 44/2 46/2 66/3 83/4
‘- 095 125 1.50 140 190 210 280 390
1.25 1.55 1.80 190 240 260 3.30 440
SW.
Coté sur plats 40 5.0 5.5 6 7 8 10 13
Hauteur téte 1.40 1.70 200 240 280 350 400 530

d1 = @ nominal de la vis
Db = © 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)






SECAM

Fastening Solutions

Fixations
Normalisées
ou sur Plan



M Normalisées & sur plan

+ Notre expérience et notre connaissance du marché nous permettent de proposer
des fixations normalisées, semi-normalisées ou sur fabrications spéciales.

+ Ainsi, nous suggérons frequemment du re-engineering en associant différents
process comme par exemple |'usinage et la frappe & froid, ce qui permet de
réduire considérablement les coUts.

¥ Toutes normes sur demande

Vis trilobée

pour les métaux Vis a téle
selon DIN 7500 selon DIN 7975



SECAM

Fastening Solutions

Fixations
pourToles

Goujon & Ecrou a sertir
Ecrou a sertir déformable



GOUJONS A SERTIR

GOUJON A SERTIR

e Diamétres: M3 aM8

e Longueurs : 6mm a 35mm

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

== GOUJON A SERTIR
POUR ACIER INOXYDABLE DUR
mm e Diamétres: M3 aMé

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

GOUJON A SERTIR LISSE

e Diamétres: 3mma 6mm

e Longueurs : 8mm a 20mm

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

GOUJON A SERTIR ATETE LARGE
‘| ET EPAISSE

+ e Diamétres: M5 aM10
e Longueurs: 15mm a 50mm
sur demande e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

— GOUJON A SERTIR A TETE REDUITE
. ETFINE

Loy e Diameétres : M2.5aM5
d d e Longueurs : 6mma 35mm
surdemande e Matiéres : Acier zingué, Acier inoxydable



ECROUS A SERTIR

ECROU A SERTIR

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

ECROU A SERTIR
POUR ACIER INOXYDABLE DUR

e Diamétres: M3 aMé
e Matiéres : AlS| série 400

ECROU A SERTIR AFFLEURANT

ﬂ e Diamétres: M2.5aM6,4 UNC/F a 4" UNC/F
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable

ECROU A SERTIR

e Diamétres: M2.5aM5
e Matiéres : Acier zingué blanc (Cr3),
Acier inoxydable




CROUS A SERTIR DEFORMABLES

mh

CORPS CRANTE, TETE AFFLEURANTE
e Diamétres : M3 3 M8

CORPS LISSE, TETE AFFLEURANTE
e Diametres: M3aM8

CORPS HEXAGONAL,
TETE AFFLEURANTE

e Diameétres: M4 3 M8

CORPS CRANTE TETE CYLINDRIQUE
e Diametres: M3aM8

CORPS CRANTE, BORGNE,
TETE CYLINDRIQUE

e Diameétres: M4 3 M8

E & o O] B

CORPS HEXAGONAL,
TETE CYLINDRIQUE

V=5 e Diamétres: M4 aM10




SECAM

Fastening Solutions

Fixations
pour Composites

SECAMplate
SECAMnida®
SECAMautofix®



SECAMplate

POUR PANNEAUX COMPOSITES ET SURMOULAGE

GOUJON

e Filetage : de M4 3 M10 - selon référence

e Longueur utile: de 3.2 3 40mm - selon référence
e Platine : selon référence

e Matiere : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

INSERT

e Filetage : de M4 3 M10 - selon référence

e Longueur utile: de 3.2 3 40mm - selon référence
e Platine : selon référence

e Matiere : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

@— ECROU EMBASE
= e Filetage:de M4aM10 - selon référence

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

M_ECRDU HEXAGONAL

:l%»ﬁ»: e Filetage : de M4 a M10 - selon référence
<~  eLlongueur utile:de 3.2 3 40mm - selon référence
o e Platine : selon référence
e Matiére : Acier zingué, Inox A4 - selon référence

SPECIFIEZ LA REFERENCE EN LIGNE




SECAMnida®

&=  POUR PANNEAUX SANDWICH

¢ Insert maintenu par le sertissage
¢ |Injection de colle facilitée et fiable
e Témoin visuel du remplissage complet
* Pas d’opération de finition
apres polymeérisation de la colle

SUG Simple Solide
Manipulation immédiate Tenue a l'arrachement
apres sertissage plus élevee
Léger — Rapide
50 % d’allégement = Temps d'installation
4 fois plus rapide qu’un insert
JuU standard noyé
Types d’applications
® épaisseur du panneau : 8 to 40 mm m Matiére : Aluminium, Inox, Acier
m épaisseur de |la peau : 0,5to 2 mm m Filetage interne : M3 a M8 ou Impérial

k.

1/,-28 UNF 10-32 UNF 08-32 UNC 06-32 UNC SECAMnida type Flottant
+/-Immin x/y

Installation automatisée

en partenariat avec

Europe Technologies group




SECAMautofix”

Support cable « clamp » a coller sur panneaux

* Fixation maintenue en place par préencollage

* Injection de colle facile et fiable

+ Remplissage garanti : forme de pied brevetée
&indicateur d'inspection

» Devis et fabrication sur demande spéciale uniqguement

0 avec indicateur de remplissage 9 Installation du Cable






Shapi
HBP the future

GROUP together

Depuis plus de 50 ans, le groupe HBP transforme les idées de ses clients
en realités industrielles, en offrant des services et solutions innovantes,
du prototype a la production en série :

Process & Usinage Céramique & Solutions
de Haute Technicite Nouveaux Mateériaux de Fixation

B BOUVERAT PERNAT © NANOCERAM

Innovative Machining Ceramic Technologies
B MOLLIEXFRERES SECAM
Advanced Manufacturing Fastening Solutions

contact@secam-fixation.com secam-fixation.com [m]{p& =]
+33(0)4 5018 33 40

119 Allée des Prioles - 74460 Marnaz - France E .
A26ME



