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Marie Fontaines,
Directrice générale du groupe Techné

C haque jour, depuis 30 ans, TECHNÉ construit une 
compétence forte dans le domaine de l’étanchéité 

et du glissement.

Les investissements techniques, humains et les crois-
sances externes, nous permettent d’être aujourd’hui le 
partenaire fiable de très nombreuses entreprises de ré-
férence, tout en préservant les valeurs historiques  d’un 
groupe familial.

Nous investissons en Europe et en Asie pour  
moderniser  en permanence notre outil de production, 
afin de vous accompagner dans votre évolution.

Nous misons sur les technologies les plus avancées de 
traitements de surface pour améliorer l’éco-efficience 
de vos systèmes. 
Nous mettons en œuvre des politiques de développement 
respectueuses des personnes et de l’environnement. 
Nous élaborons aujourd’hui les savoir-faire dont vous 
aurez besoin demain.

De la conception à la livraison, une équipe en 
mouvement pour vous assurer la performance au 
quotidien,

Édito
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AVERTISSEMENTS
   Le présent catalogue expose le savoir-faire et les produits élastomères 
Techné avec des indications générales sur leur domaine d’application. 
Ces indications reposent sur l’expérience de Techné et correspondent à 
ses connaissances actuelles.

   La fonction d’étanchéité des produits du catalogue ne repose pas sur 
le composant seul, mais dépend largement des autres paramètres de 
l’application, à savoir le montage, la portée, la mise sous pression, la 
température de service, les fluides à étancher, la lubrification, les sollici-
tations et la pollution éventuelle extérieure. Tous ces facteurs et d’autres 
inconnus survenant pendant l’utilisation pratique peuvent avoir une 
incidence importante sur la fonction des produits Techné.

   Pour cette raison, il n’est pas possible de donner des indications 
générales et exhaustives sur la fonction des produits. Les renseigne-
ments donnés dans ce catalogue constituent donc uniquement des 
valeurs indicatives générales et non contractuelles qui ne sont pas 
valables pour toutes les applications. Par principe, Techné recommande 
de discuter les cas concrets avec ses services. En cas de sollicitations 
plus importantes et spécifiques, le joint devrait être choisi en concer-
tation avec les services techniques tout en sachant que des essais de 
vérification du bon fonctionnement s’avèrent dans la plupart des cas 
indispensables.

Dans le cadre des évolutions de produits, nous nous réservons le droit 
de modifier, sans avis préalable, les gammes de produits, les produits, 
les tolérances, les matières, les sites et les procédés de production, ainsi 
que les indications fournies dans ce catalogue.

Ce catalogue annule et remplace toutes les éditions précédentes.

Toute forme de reproduction requiert l’accord exprès écrit de la société 
Techné, 40 allée des haies, 69480 Morancé.

© Techné. Tous droits réservés
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Machine d’injection élastomère

Arrivée de la matière 
crue en bande

a) Procédés de moulage

  9 Injection

PréParation

La matière est réceptionnée sous forme de 
gomme crue  appelée «masterbatch». Cette 

gomme est ensuite mixée avec les agents de réti-
culation, accélérateurs et activateurs si besoin, 
entre deux rouleaux mélangeurs. Après de mul-
tiples passages, la matière acquiert son homogé-
néité, elle est calibrée en épaisseur et découpée 
en bandes.

Vulcanisation
Une bande de matière élastomère est insérée dans 
un logement puis est entraînée par une vis sans 
fin. Sous l’influence de la température, la matière 
se liquéfie. Elle est ensuite injectée sous pression 
dans des canaux d’alimentation pour aller remplir 
les cavités de l’outillage. La vulcanisation peut 
alors commencer. 
 La vulcanisation (ou réticulation) est le déclen-
chement de réactions chimiques durant lesquelles 
les bases monomères se lient et forment une 
chaîne réticulée. L’ensemble obtenu a la forme 
d’une grappe formée des pièces et des canaux 
d’alimentation. Lors du processus de finition, il 
faudra «dégrapper»  puis ébavurer les pièces.

les outils d’injection
Les cavités usinées dans l’outil d’injection sont ali-
mentées en matière au moyen de canaux secon-
daires via un point ou une zone d’injection. Ces 
canaux sont eux-mêmes reliés au canal d’alimen-
tation principal, connecté à la buse d’injection de 
la presse.
 Ces outils sont généralement équipés d‘un sys-
tème de thermorégulation pour maintenir une  

1. Process

température homogène dans les différentes em-
preintes.
 Le point (ou zone) d’injection peut laisser une pro-
tubérance ou un creux variant suivant les dimensions 
de la pièce. Les valeurs maximales sont répertoriées 
dans la norme 3601-3:2005 grade N.

tolérances
Les tolérances sur pièces finies sont conformes à  la 
norme ISO 3302 grade M2, voir tableau page 9.

Masterbatch Mixage du master 
batch et des com-
posants de cuisson

Malaxage et pré-
paration de la ma-
tière en rouleau

Découpe en bandes Compression et échauffement de 
la matière dans la vis sans fin.

Injection et cuisson dans le moule

Obtention de la grappe

Le masterbatch
 Il consiste en une base élastomère addition-
née de plastifiants et de noir de carbone (ou 
charge minérale, généralement pour les mé-
langes colorés). La matière semi-finie acquiert 
ainsi ses propriétés de mise en oeuvre et de 
dureté. Pour la mouler, il faudra y ajouter les 
agents de réticulation, accélérateurs et activa-
teurs.
 L’utilisation de masterbatch permet de pro-
longer la durée de stockage de la matière pre-
mière.

Flux de Production

Vis sans fin
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  9 Compression

PréParation
Les étapes de réception du masterbatch et d’accé-
lération du compound sont les mêmes que pour le 
moulage par injection.
 Les plaques d’élastomères sont découpées en 
bandelettes. Un contrôle à 100% du poids de 
chaque bande garantit à l’opérateur de disposer de 
l’exacte quantité de matière.

Vulcanisation
 à l’aide d’un outil spécifique, l’opérateur dépose 
les bandelettes dans l’outil de compression  ouvert. 
L’outil se ferme et la vulcanisation commence.
 La vulcanisation (ou réticulation) est le déclen-
chement de réactions chimiques durant lesquelles 
les bases monomères se lient et forment une chaîne 
réticulée. L’ensemble obtenu forme la nappe com-
posée des pièces  et de la membrane les reliant 
(couramment appelée «flash»).

tolérances
Les tolérances sur pièces finies sont conformes à la 
norme ISO 3302 grade M1, voir tableau page 9.

les outils comPression
Les outils de compression sont majoritairement 
composés de 2 plaques (inférieure et supérieure). 
Les cavités y sont usinées sans canaux d’alimen-
tation, ce qui permet de multiplier le nombre de 
cavités.
 La température des moules est régulée au moyen 
de résistances placées au contact des plaques. 
Grâce à la simplicité de sa conception, l’outil a 
une température facilement homogène.
 Le moule est positionné à l’horizontal (ouverture 
verticale). Sa précision de fermeture est excellente : 
peu de défauts de décalé de plan de joint dûs à un 
mauvais alignement des plaques. Pour réaliser des 
formes complexes, théoriquement indémoulables, 
Techné propose un concept d’outils multi-plaques.

Le Coupe-gomme

 Techné garantit pour une pièce moulée une 
bavure de 0.1 x 0.1 mm maximum, suivant le 
plan de joint. Pourquoi ?
 Pour que la matière puisse fluer dans toutes 
les formes du moule et le surplus en sortir, un 
passage est aménagé autour des cavités. Le 
losange placé à la suite de ce passage permet 
le stockage du surplus de matière et vient rem-
placer les couteaux d’un moule injection lors 
de l’ébavurage. Ils sont communément appelés 
«coupe-gomme».

Flux de Production

Coupe- gomme

Vue rapprochée d’une nappe

Coupe- gomme

Cavité

0.1

0.1

Masterbatch Mixage du master 
batch et des com-
posants de cuisson

Malaxage et pré-
paration de la ma-
tière en rouleau

Découpe en bandes Pesée Mise en place des 
bandes sur le moule

Cuisson Obtention de la 
nappe, pièces + 

flash
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Bagues TBS

Section du moule Positionnement des inserts 
métalliques dans la partie 
inférieure

Positionnement des bandes 
sur la partie intermédiaire

Compression
Cuisson

Optention d’éléments séparés 
avec nappe à l’intérieur

  9 Moulage transfert

Ce procédé fait appel à une presse similaire à 
celle utilisée pour le process de compression. Il est 
généralement choisi pour la fabrication de pièces 
avec élastomère adhérisé ou surmoulé sur inserts 
métalliques (exemples des bagues TBS, voir page 
100).

PréParation
Un outil 3 plaques est réalisé : une plaque infé-
rieure, une plaque intermédiaire perforée et une 
plaque supérieure. Les cavités sont usinées dans 
les plaques intermédiaire et inférieure.

Vulcanisation
Les inserts sont déposés sur la plaque inférieure. 
La plaque intermédiaire est placée sur cette der-
nière. Les bandelettes de matière sont disposées 
sur la partie intermédiaire, au dessus des trous tra-
versants qui font office de canaux d’injection. La 
plaque supérieure vient refermer l’ensemble.
 Sous l’effet de la pression de fermeture de l’outil 
et de la température, la matière se liquéfie, passe 
par les trous traversants et vient remplir les cavités.

tolérances
 Les tolérances sur pièces finies sont conformes 
à la norme ISO 3302 grade M2. Voir tableau page 
suivante.

Flux de Production
 Similaire au moulage compression en ce qui 
concerne la préparation matière, il diffère dans la 
méthode de moulage, exemple sur la bague TBS ci-
dessous. 
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tolérances selon norme iso 3302
Dimensions

(mm)
ISO 3302 M1 ISO 3302 M2

F ± C ± F ± C ±
0 - 4 0.08 0.10 0.10 0.15

4 - 6.3 0.10 0.12 0.15 0.20

6.3 - 10 0.10 0.15 0.20 0.20

10 - 16 0.15 0.20 0.20 0.25

16 - 25 0.20 0.20 0.25 0.35

25 - 40 0.20 0.25 0.35 0.40

40 - 63 0.25 0.35 0.40 0.50

63 - 100 0.35 0.40 0.50 0.70

100 - 160 0.40 0.50 0.70 0.80

> 160 0.3% 0.4% 0.5% 0.7%

C : Dimensions affectées par la fermeture du moule
F : Dimensions fixes.

Presse pour moulage 
compression

b) Tolérances de moulage

Toutes les pièces de forme Techné sont réalisées conformément à la nome ISO 3302. En fonction du pro-
cédé choisi, de la faisabilité et des exigences client, un grade M1 (pièce de précision) ou M2 (tolérances 

standards) sera appliqué. Sur demande spécifique, des tolérances encore plus serrées peuvent être proposées.
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c) Procédés d’ébavurage

  9 Ébavurage cryogénique

Les pièces, sous forme de grappes ou nappes, sont 
placées dans un tamis tournant avec des billes ou 
des grains en polymère .
L’ensemble est mis en rotation et descendu en tem-
pérature, aux environs de -50°C à -70°C selon les 
matières. Les billes et grains projetés sur  les pièces
viennent rompre les parois  des nappes ou les ca-
naux des grappes. Les pièces sont ainsi séparées 
de leurs liens.
 Un polissage par tribofinition vient générale-
ment compléter l’ébavurage cryogénique.

  9 Ébavurage manuel

Pour réaliser un ébavurage manuel, il faut utiliser 
un outil spécifiquement adapté.
Lors de la fabrication du moule, des coupe-
gommes sont placés à la périphérie des cavités 
(voir encadré page 7).
 Lors de l’ébavurage, l’opérateur exerce une force 
de traction sur ce coupe-gomme. Les efforts sont 
alors retranscrits de par le profil losange sur une 
ligne de fragilité, détachant ainsi la pièce de sa 
nappe.

  9 Ébavurage automatique

Dans certains cas, Techné effectue un ébavurage 
automatique par découpe, appelé communément 
«trimming».
 Cette opération, surtout valable pour les pièces 
de révolution, consiste à mettre la pièce en rota-
tion et venir à l’aide d’un couteau, découper une 
zone. Un angle vif est ainsi obtenu. La pièce est 
complètement dénuée de bavures résiduelles.
 Cette méthode est celle employée dans la fa-
brication des bagues d’étanchéité (cf. Catalogue 
Techné, Étanchéité rotative).

Vue du tamis 
cryogénique

Trimming 
d’une bague 
d’étanchéité
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d) Procédés de découpe

Pour l’obtention des joints plats, Techné et sa 
division Chromex utilisent la découpe automa-

tique sur plaques élastomères.
 Les joints plats sont très utilisés dans les étan-
chéités statiques. Deux procédés diffèrent : la dé-
coupe par lame et la découpe par poinçon à la 
presse.

  9 Découpe par lame

PréParation
La matière est déposée sur la table de découpe et 
est maintenue via un système d’aspiration la pla-
quant sur la table. Les matières se présentent soit 
sous forme de rouleaux, soit sous forme de plaques. 
L’épaisseur maximale est de 15mm. La table de dé-
coupe est de dimensions 1500x3000mm.

découPe
Suivant le programme de la machine ou du plan 
DXF, la tête de découpe 2 axes supportant la lame, 
se déplace au dessus de la table et vient décou-
per l’élastomère. Pour optimiser le taux de chute, 
un logiciel de placement optique des éléments à 
découper est utilisé.
 Ce type de découpe est adapté aux joints uni-
taires , petites et moyennes séries, sans coût d’outil 
supplémentaire. 

tolérances
Les tolérances générales de la découpe sont de 
±0.2 mm.

  9 Découpe à la presse

PréParation
La matière, sous forme de plaque ou de rouleau, 
est déposée sur la table de découpe. 

découPe
La presse est équipée d’un outil de découpe à em-
porte-pièce réalisé spécifiquement  selon le pro-
fil 2D souhaité. Le piston descend et l’outil vient 
séparer la pièce voulue de la plaque élastomère.
C’est un process adapté aux moyennes et grandes 
séries.

Découpe 
par lame

Découpe 
à la presse
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e) Procédé d’usinage

  9 Tournage

PréParation

La matière première est stockée sous forme de 
jets ou de barres dans une tour de stockage au-

tomatique et climatisée. Elle a été réticulée à une 
dureté de 83±5 IRHD.
 Techné tient en stock un grand nombre de jets 
de diamètres différents, ceci afin d’offrir un délai 
court. L’utilisation du jet le plus proche dimension-
nellement de la pièce finie permet d’optimiser le 
coût de production et de réduire l’impact environ-
nemental des déchets matières.

usinage
Le jet est placé dans le mandrin de la broche d’un 
tour et des outils spécifiques adaptés aux élasto-
mères usinent la forme demandée.
 Ce procédé est réservé aux pièces circonféren-
cielles. Il est utilisé pour la fabrication de petites 
séries, de pièces de rechange selon modèle ainsi 
que pour les développements techniques. 
 L’usinage d’élastomères offre souplesse et rapi-
dité pour la réalisation de prototypes. Pour plus 
d’informations, voir le catalogue Techné, Pièces 
usinées

Tour à commande numérique

Usinage d’un jet

tolérances

Dimensions
Elastomères

& Polyurethane 
(AU)

Polymères

0 - 3 ±0.10 ±0.10

3 - 6 ±0.15 ±0.10

6 - 30 ±0.25 ±0.2

30 - 120 ±0.3 ±0.3

120 - 400 ±0.5 ±0.5

120 - 400 ±0.8 ±0.8
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f) Comparatif des procédés1

Injection Compression Compression
transfert

Découpe Usinage

Tolérances 
Petites dimensions «« ««« ««« « ««

Tolérances 
Grandes dimensions «« «« «« ««« ««

Épaisseur de paroi 
mini.

0.5 0.5 0.5 0.5 0.3

Plage de dureté 
(IRHD)

30 - 90 30 - 90 30 - 90 20 - 90 83 - 90

Formes 3D «« ««« «« - ««

Petite série « « « ««« «««

Moyenne série « «« «« ««« «««

Grande série «« ««« ««« «« ««

Très grande série ««« ««« ««« « «

Données indicatives.

1N’inclut que la fabrication des pièces en élastomère.
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duromètre
Les duromètres Techné mesurent en IRHD − mi-
crodureté selon la norme ISO 48 en prenant la 
valeur médiane de 3 mesures réalisées successi-
vement − et en Shore A, sur plaques et pions de 
référence, voir page 27.

  9 Contrôles séries

Dans un souci de répétabilité entre mesures sur 
pièces prototypes et pièces séries,  les mêmes 
moyens de contrôle sont utilisés :

�� Mesures dimensionnelles sans contact 
�� Mesure de la dureté
�� Contrôle matière

Ces mesures sont réalisées sur 5 échantillons de 
chaque lot produit. Certains contrôles peuvent 
être ajoutés, tels que des mesures de capabilité ou 
contrôles 100% des dimensions fonctionnelles. 
Pour cela voir page 16.

  9 Contrôle spécifique par scanning
L’équipement de mesure optique Techné permet 
de scanner un profil 2D, de le comparer  numéri-
quement au profil théorique, et de mettre en 
évidence les différences entre profil réel et théo-
rique.
 Ce contrôle a pour avantage de remplacer l’en-
semble des tolérancements classiques d’une pièce 
par une seule tolérance géométrique de forme. 
Tous les points du profil sont ainsi visualisés, et 
non pas uniquement certaines longueurs, largeurs 
ou angles moyennés.

  9 Contrôles prototypes

Techné contrôle ses pièces en élastomère à l’aide 
d’un équipement adapté.

mesures dimensionnelles sans contact 
Les pièces élastomères étant souples et défor-
mables, Techné utilise une tridimensionnelle op-
tique programmable. Elle offre une précision de 1 
à 2,5 microns en fonction de la longueur mesurée. 
La programmation permet de répéter des mesures 
via un protocole figé. Cet appareil peut être équipé 
d’un palpeur à contact (3D) pour les pièces avec 
insert rigide (métal, plastique, graphite,etc.) adhé-
risé ou surmoulé. Tri-dimensionnelle optique

Prise de mesures optique sur joints de boitier

Superposition pas scanning

2. suivi qualité

montage client
Si Techné a en sa possession le montage final, un 
test de montage  (et d’étanchéité dans certains cas) 
sera effectué. Une prise de mesures sur assemblage 
pourra aussi être réalisée, ex. les joints de boîtiers.

a) Contrôle

Afin de garantir la qualité de ses pièces, Techné a mis en place des procédures adaptées aux exigences 
clients et aux caractéristiques spécifiques des élastomères.
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b) Inspection

  9 Inspection visuelle AQL

Techné réalise en standard une inspection visuelle avec pour critère de décision le niveau AQL1.0 Niveau II.
Cette méthode, largement utilisée dans l’industrie, est appliquée sur un échantillon de produits sélection-

nés au hasard, une fois qu’ils sont fabriqués et emballés.

tables aQl Lettres de code correspondantes aux tailles de lot

Niveaux d’inspection générale Niveaux d’inspection spéciale

Taille du lot I II III S1 S2 S3 S4
2-8 A A B A A A A

9 - 15 A B C A A A A

16 - 25 B C D A A B B

26 - 50 C D E A B B C

51 - 90 C E F B B C C

91 - 150 D F G B B C D

151 - 280 E G H B C D E

281 - 500 F H J B C D E

501 - 1200 G J K C C E F

1201 - 3200 H K L C D E G

3201 - 10000 J L M C D F G

10001 - 35000 K M N C D F H

35001 - 150000 L N P D E G J

150001 - 500000 M P Q D E G J

> 500000 N Q R D E H K

Plans d’échantillonnages pour une inspection normale

Lettre 
code

Nb.
Ech.

Niveau de qualité acceptable (AQL)

0.065 0.1 0.15 0.25 0.4 0.65 1.0 1.5 2.5 4 6.5

Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re

A 2 0   1

B 3 0   1

C 5 0   1

D 8 0   1 1   2

E 13 0   1 1   2 2   3

F 20 0   1 1   2 2   3 3   4

G 32 0   1 1   2 2   3 3   4 5   6

H 50 0   1 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8

J 80 0   1 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11

K 125 0   1 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15

L 200 0   1 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22

M 315 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22

N 500 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22

P 800 1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22

Q 1250 2   3 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22

R 2000 3   4 5   6 7   8 10 11 14 15 21 22
 Utiliser le premier plan d’échantillonnage au-dessus de la flèche
 Utiliser le premier plan d’échantillonnage au-dessous de la flèche
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  9 Inspection par machine de tri automatique

laVage
Afin de répondre aux exigences de propreté supé-
rieures − notamment dans l’électronique ou l’agro-
alimentaire − Techné propose des lavages adaptés. 
Pour cela voir les traitements T-surf®, page 51.

ProPreté
Pour mieux répondre aux cahiers des charges 
clients, Techné est équipé en matériel d’analyse de 
la pollution particulaire et propose des tests pour 
quantifier le niveau de propreté des pièces livrées.
Un banc d’extraction de la pollution, une balance 
de précision et une station de comptage optique 
automatique permettent de maitriser l’ensemble 
du process d’analyse de la propreté particulaire.
Pour une fiabilité et une précision de résultat ac-
crue ce matériel est placé en environnement à pol-
lution contrôlée (salle grise).

c) Conditionnement

  9 Standard

Les produits Techné sont conditionnés en standard 
dans des sachets opaques anti UV et antistatiques. 
Les pièces sont ainsi protégées d’un vieillissement 
prématuré.
 Un contrôle quantitatif (mesure d’un poids total 
divisé par un poids unitaire pièce) est effectué lors 
du conditionnement. Pour permettre une manu-
tention aisée, les formats sont standardisés : 

�� Cartons à la norme GALIA
�� Poids de cartons < 25 kg
�� Palettes standardisées (ex : dimensions 600 

x 800, 800 x1200, etc.) avec des hauteurs fa-
cilement manœuvrables et compatibles avec 
les racks de stocks standards 

Techné effectue sur demande client un contrôle de 
tous types de formes de pièces (pièces de révolu-
tion et pièces de formes complexes) avec tri 100%, 
notamment pour les applications automobiles 
avec engagements qualité sur des niveaux ppm.

Réalisable pour les pièces de dimensions : 
�� Ø extérieur minimum de 5 mm,  
�� Ø extérieur maximum de 55 mm 
�� Hauteur minimum de 1 mm 
�� Hauteur maximum de 8 mm 

  9 Inspection visuelle 100%

Techné réalise sur demande client un contrôle visuel 100% des pièces sur les dimensions (L, l, e, diamètre, 
rayon, …) et sur les défauts d’aspects : manques matière, bavures hors tolérances, inclusions, défauts géomé-
triques de type ovalisation, etc.

  9 Spécifique

Sur demande client et pour éviter les phénomènes 
de déformation, Techné dispose de conditionne-
ments spécifiques. Exemples : 

�� Sachets remplis d’air 
�� Utilisation d’intercalaires adaptées aux 

joints
�� Pièces regroupées et enrobées dans un 

papier, puis mises en sachets opaques
�� Plaques PVC ou PET thermoformées à la 

forme des joints
�� Système d’ensachage automatisé qui peut 

être relié à la machine de tri automatique 
�� Aéronautique : 

 conditionnement unitaire avec étiquette  
 

précisant le numéro de commande / numéro de 
certificat de NF L / code client et Creat /numéro 
 de lot / date de fabrication et date péremption. 

  9 Salle blanche

Pour les applications nécessitant une propreté 
pièce très importante :

�� Applications médicales
�� Vannes de très faibles diamètres
�� Applications automobiles
�� Applications pneumatiques, etc.

Techné propose alors un double ensachage.
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a) Étude de faisabilité

Lors d’un développement réalisé par un client, les ingénieurs Techné interviennent en tant que conseil : le 
profil est optimisé en fonction du process de fabrication choisi. Plans de joint, matière et tolérances sont 

revus avec le client.

1. DéveloPPements

  9 Avantages

Positionnement des Plans de joint
De par sa connaissance et sa maîtrise des pro-
cess, Techné positionne les plans de joint dans des 
zones peu ou pas impactantes pour la fonction 
étanchéité. Le plan d’éxécution Techné est soumis 
au client pour approbation.

aide au choix matière
Types d’élastomère, agents de réticulation, dureté, 
compression set... Chaque mélange possède ses 
caractéristiques propres. En fonction de l’applica-
tion, des fluides en contact, des caractéristiques 
mécaniques souhaitées, Techné soumet le mé-
lange adapté. Pour un aperçu des caractéristiques 
matières, voir page 26.

Avancement de l’étude en interne avec le client

Exemples de plans client 
modifiés par Techné (en bleu)

Material : EPDM 80±5 IRHD
Process : Compression
                Plan de joint

Material : NBR 60±5 IRHD
Process : Compression
                Plan de joint

Material : FKM 60±5 IRHD
Process : Compression
                Plan de joint

Épaisseur 2.5
Fichier DXF
Matière : NBR toilé 60±5 IRHD
Process : Découpé

Contrôle par
 scanning

Ajout d’ergots de maintien

tolérancement
Les pièces en élastomère sont tolérancées en fonc-
tion du process choisi et selon les normes interna-
tionales en vigueur. Attention : les élastomères sont 
souples et déformables. Les normes conçues pour les 
pièces plastiques et métalliques ne peuvent en aucun 
cas s’y appliquer.
 Centrage : lors de l’élaboration d’un plan, il est 
recommandé d’utiliser des tolérances centrées. En 
raison du procédé de moulage (on ne part pas d’un 
brut), de la fabrication du moule et du retrait matière, 
il ne peut y avoir d’économie matière par des tolé-
rances décentrées.
 Le service technique de Techné travaille volontiers 
à partir des plans clients 3D (cotes centrées) au for-
mat *.STP, pour la réalisation de l’outillage.
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b) Conception Techné

  9 A partir d’un cahier des charges client spécifique au joint

 Lorsque le client a une idée précise du profil 
adapté à son application, Techné apporte son ex-
pertise :

�� Révision complète du cahier des 
charges (dynamique/statique, fluide en 
contact, température, pression, normes et 
homologations,etc.)
�� Optimisation de profil d’étanchéité.

 Le bureau d’étude de Techné offre sa participa-
tion le plus en amont possible de la conception 
du client afin de pouvoir l’orienter sur la meilleure 
solution d’étanchéité technico-économique. Pour 
toute demande d’étanchéité, se reporter à la feuille 
de définition, page 138.

exemPle : bague anti-Pollution Pour  
engins agricoles
Données et exigences client :

�� Validation du joint sur banc d’essai 
�� Paramètres d’utilisation (pression, vitesse, 

température)
�� Caractérisation des résultats : verification 

de l’absence de fuite à fréquence déterminée.

Réalisation Techné :
�� Choix d’une matière avec résistance à 

l’abrasion optimisée.
�� Préconisation d’un état de surface sur la 

contre pièce 
�� Optimisation du profil pour une meilleure 

souplesse de lèvre d’étanchéité
�� Validation du joint sur banc d’essai.

  9 A partir d’un cahier des charges fonctionnel

�� Étude du cahier des charges client. 
�� Proposition d’une ou plusieurs solutions 

d’étanchéité
�� Devis de réalisation des prototypes et de 

la série.

exemPle : joint de boîtier de carte 
électroniQue.
Données et exigences client :

�� Étanchéité statique de l’extérieur vers l’in-
térieur.
�� Large plage de température.
�� Étanche au lavage haute pression.
�� Maintien du joint dans sa gorge
�� Adapté au montage automatique.

Réalisation Techné :
�� Conception d’un profil adapté.
�� Choix d’un mélange compatible avec l’en-

vironnement
�� Ajout d’un traitement de surface T-lub (voir 

page 53) pour faciliter le montage automa-
tique du joint.
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c) Prototypage
La réalisation de prototypes vise à caractériser 
l’étanchéité, à gagner du temps sur la conception 
et à éviter les modifications sur le moule final lors 
du passage en série. Techné propose divers process 
de réalisation.

Joint prototype découpé

Moule prototype 3 plaques 1 
cavité, d’une membrane

Coupe de la cavité

Membrane

  9 Procédés

PrototyPes réalisés Par usinage
Pour être usinables, les prototypes doivent ré-
pondre aux critères suivants :

�� Dureté  élevée : 83 IRHD pour les élasto-
mères, 90 à 95 IRHD pour les polyuréthanes 
thermoplastiques (TPU).
�� Pièces de révolution (fraisages, perçages, 

taraudages peuvent être réalisés).
�� Rayon minimum de 0.4mm.

Pour plus d’information sur ce procédé, voir page 12.

PrototyPes réalisés Par découPe
Dans sa division découpe (Chromex), Techné 
fabrique des éléments d’étanchéité élastomère 
obtenus par découpe automatique. Ce procédé, 
très adapté aux joints plats, permet de réaliser la 
plupart des profils 2D de 1 à 15mm d’épaisseur 
selon la matière.
Pour plus d’informations sur ce procédé, voir page 11.

stéréolithograPhie
Techné propose des prototypes réalisés à l’aide un 
moule silicone obtenu par stéréolithographie. Les 
pièces obtenues en résine PU ou silicone ont des 
propriétés mécaniques se rapprochant du com-
portement des élastomères. Ce procédé permet de 
réaliser des profils 2D et 3D complexes.

moule PrototyPe
Réalisé pour un process compression (voir page 7), 
il compte un nombre de cavités réduit. Il offre les 
avantages suivants :

�� Meilleure représentativité des pièces séries
�� Même mélange matière que la série
�� Validation des paramètres de réticulation
�� Economique, modulable et rapide d’exé-

cution.

PrototyPes crÉat (made in France) 
La société Créat (entité du groupe Techné spécialisée 
dans la fabrication de joints aéronautiques et ferro-
viaires) fabrique des prototypes ou de petites séries 
sous 2 semaines maximum. Créat fabrique ses propres 
outils pour des joints toriques et plats ayant un dia-
mètre extérieur maximum de 200 mm avec un tore 
minimum d’ 1 mm et de maximum 12 mm.
Grace à sa réactivité et sa flexibilité, Créat réalise vos 
prototypes et petites séries dans des différents mé-
langes aéronautiques ou standards (NBR, EPDM, 
FKM, SILICON et FFKM) ainsi que dans différentes 
duretés.
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d) Suivi qualité

  9 Documents

certiFicats
Techné fournit sur devis, la livraison des pièces séries avec les certificats suivants :

Certificat Contenu
2.1 Déclaration de conformité à la commande sans mention de résultats d’essai 

2.2 
Déclaration de conformité à la commande avec indication de résultats de contrôle non 
spécifiques 

3.1 
Déclaration de conformité à la commande avec indication de résultats de contrôle spéci-
fiques 

dossiers de soumission des échantillons initiaux (ei)
Les Échantillons Initiaux (EI) sont les premières pièces  
moulées en série dans l’outillage. Elles servent de base 
à la qualification/validation du process et de l’outil. 
Ces EI sont généralement accompagnés d’un dossier 
de soumission ou PPAP (Production Part Approval 
Process).
En fonction de la criticité de la pièce, un niveau d’éxi-
gences (1,2 ou 3) est établi avec le client. Techné 
fournit sur devis, un dossier pouvant contenir les do-
cuments suivants :

�� Page de garde selon VDA
�� Contrôle dimensionnel
�� Contrôle matière
�� Plan
�� AMDEC Process
�� Synoptique de production

�� Plan de contrôle
�� Capabilités process
�� Liste des moyens de contrôle
�� R&R (reproductibilité & répétabilité)
�� Fiche de données de sécurité
�� Fiche matière 
�� Déclaration IMDS (International Material 

Data System)
�� Fiche DET (Description Emballage Trans-

port)
�� Certificat (voir ci-dessus)
�� Synthèse du capacitaire
�� Plan de sécurisation
�� Photo de l’outillage 

Pour toute demande ou conseil, cf annexe de 
demande de devis, page 138.
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  9 Industrie mécanique

Ce secteur représente une part importante de l’ac-
tivité de Techné. Grâce à son savoir-faire et à son 
expertise, Techné offre des solutions innovantes 
appuyées d’une large gamme de produits stan-
dards ou sur plan.

Industrie mécanique

Automobile

Médical

Aéronautique/ Ferroviaire...

Traitement 
eau & gaz

Hydraulique & pneumatique

exemPles
�� Solutions d’étanchéité avec coefficient de 

frottement extrêmement réduit, notamment 
dans le domaine du sport.
�� Étanchéité silencieuse pour application 

électroménager.
�� Ensemble compet d’étanchéité pour sou-

pape de sécurité
�� Mélanges auto-lubrifiants pour réduction 

des efforts de montage et économie d’énergie.

2. comPétences techné

a) Secteurs d’activité

Techné intervient sur différents secteurs d’activité, avec notamment des spécialisations dans les domaines 
ci-dessous : 
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  9 Industrie automobile

Pour toute application automobile, Techné bénéficie 
d’une gamme complète de mélanges haut de gamme 
répondant aux cahiers des charges des principaux 
constructeurs.
 Une usine certifiée ISO TS 16949, des outils de 
contrôles performants, une équipe technique expéri-
mentée, Techné possède tous les atouts pour soutenir 
les développements clients.

exemPles
 Techné conçoit des joints intervenant dans les or-
ganes essentiels à la conduite automobile et poids 
lourd :

�� Système de direction
�� Sélection de vitesses
�� Éclairage
�� Climatisation, confort intérieur, etc.

  9 Hydraulique - Pneumatique

 Pour le transfert de puissance, l’étanchéité hydrau-
lique est souvent soumise à de fortes voir très fortes 
pressions (jusqu’à 1000 bar et parfois au delà). Techné 
dispose d’un large panel de mélanges et de profils ré-
pondant aux contraintes clients.
 Dans les applications pneumatiques alliant vitesse 
linéaire élevée, miniaturisation, étanchéité perfor-
mante, utilisation intense, Techné fournit des joints 
ayant un bon coefficient de glissement, une forte résis-
tance à l’abrasion et des profils innovants.

hydrauliQue, exemPles
�� Joints à lèvres en PU THP pour application 

haute température.
�� Joints composites multi-matières.
�� Joints métallo-plastiques hautes et très hautes 

pressions

PneumatiQue, exemPles
�� Joints de boitier de distributeur différentiel 

avec ergots de maintien
�� Joints ZOP pour application haute vitesse et 

encombrement minimal.
�� Joints à lèvres de précision garantis sans ba-

vure.
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  9 Eau et gaz

L’alimentation et le comptage de l’eau et du gaz 
ont des caractéristiques communes : besoin d’une 
précision de mesure importante, fiabilité, durée 
de vie et respect des réglementations nationales et 
internationales.
 Techné propose des joints répondant à ces exi-
gences avec un très large éventail d’homologations 
de différents pays (voir page 42 et 44).

exemPles
�� Ensembles complets d’étanchéité gaz pour 

soupape de sécurité
�� Joints de vannes en NBR EN549 et EN 682
�� Nombreuses pièces moulées en EPDM 

334701 alliant les principales homologations 
européennes pour l’eau potable (voir le cha-
pitre «matières», page 26).

  9 Medical & cosmétique

 Pour les applications necessitant des matières 
inertes chimiquement et respectant le corps hu-
main ainsi que les réglementations nationales et 
internationales en vigueur, Techné présente des 
matières homologuées selon la norme référente 
dans ce secteur d’activité : l’homologation USP 
class VI.

exemPles
�� Joints de seringues
�� Joints pour gaz médicaux
�� Pièces moulées en silicone
�� Pièces moulées en élastomère homologué 

cosmétique (grande neutralité chimique).
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1. ProPriétés D’un élastomère

Élastomères

Désignation chimique Abréviation Noms commerciaux

Caoutchouc Butadiène-Acrylonitrile NBR Beon, Butacril, Butakon, Europrene N, Perbunan

Butadiène Acrylonitrile hydrogéné HNBR Therban

Nitrile carboxydé XNBR

Caoutchouc Ethylène-Propylène-Diène EPDM Buna AP, Dutral, Keltan, Polysar EPDM, Vistalon

Silicone Polysiloxane-Vinyle-Méthyle VMQ Rhodorsil, Silastic, Siloprene, Silicone

Caoutchouc fluoré FKM Fluorel, Tecnoflon, Viton

Caoutchouc perfluoré FFKM Chemraz, Kalrez, Simriz

Chloroprène CR Baypren, Butaclor, Neoprene

Polyacrylate ACM Cyanacryl, Europrene AR, Nipol AR, Noxtite PA

Ethylène-Acrylate AEM Vamac

Thermoplastiques

Polytétrafluoroéthylène PTFE Algoflon, fluon Teflon

Copolymère perfluoroalcoxy PFA

Polypropylène PP Hostalen PP, Novolen

Polyamide PA Durethan, Dymetrol, Nylon, Rilsan, Ultramid

Polyoxymétylène (résine polyacétale) POM Delrin

Cétone de polyéther PEEK Peek Victrex

Polychlorure de vinyle PVC Breon, Hostalit, Plaskon

Élastomères thermoplastiques

Polyuréthane (AU ou EU) PUR (PU) Adipren, Desmopan, Elastothane, Vulkollan

a) Principes de base

Techné utilise des élastomères et des thermoplastiques pour la fabrication de joints ou de pièces tech-
niques. Ces derniers sont caractérisés par des propriétés spécifiques qui déterminent leur qualité d’étan-

chéité et leur durée de vie.

Techné utilise principalement les thermoplastiques pour son atelier d’usinage. Pour plus d’informations spé-
cifiques sur ces matières, cf. catalogue Techné, Pièces usinées.
Les propriétés des élastomères sont décrites ci-après.

dénomination des élastomères suiVant iso 1629
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b) Dureté

La dureté d’un matériau définit la résistance 
qu’oppose une surface de l’échantillon à la pé-

nétration d’un corps plus dur, par exemple la bille 
ou la pointe d’un duromètre.

  9 Unité de mesure

L’unité de mesure pour la dureté des élastomères 
est l’IRHD (International Rubber Hardness De-
gree), défini par la norme ISO 48. IRHD est un sy-
nonyme de DIDC (Degré International de Dureté 
des Caoutchoucs en Français).
 Techné qualifie ses pièces par une mesure en 
IRHD.

tolérances générales
Quelle que soit l’unité choisie, les tolérances sont 
généralement de ±5 points, pour tenir compte de 
la variabilité du process de préparation des com-
pounds, de fabrication des pièces, mais surtout de 
l’incertitude intrinsèque à la méthode de mesure.

aVantage de la mesure irhd
La mesure sur pièce est plus précise, plus proche 
du besoin du client et de l’application.
 En outre, elle apporte une garantie sur la qua-
lité de la cuisson de la pièce que n’apporte pas le 
contrôle d’un pion de dureté réalisé dans le même 
mélange que les pièces mais avec des paramètres 
de cuisson différents (voir encadré).
 Enfin la production de pièces différentes à par-
tir d’un même mélange impose souvent des para-
mètres de cuisson différents (un torique de Ø de 
tore 5.33 sera cuit plus longtemps qu’un torique 
de Ø de tore 1.78 car plus massif, par exemple). Il 
importe donc de vérifier le résultat sur pièce dans 
chaque cas.

diFFérences des résultats
Il est généralement constaté que les échelles IRHD 
et Shore A sont proches, notamment pour les 
faibles duretés, dans le cas de mesures réalisées 
conformément aux préconisations des normes ISO 
48 et ASTM D2240 (ce qui n’est généralement 
possible que sur pion de dureté et pas sur pièces).
 Cependant, elles ne sont pas superposables et on 
constate régulièrement, selon la forme de la pièce, 
des écarts de 5 points de dureté entre mesure Shore 
A du mélange et mesure IRHD sur pièce, pouvant 
aller jusqu’à 10 points dans certains cas extrêmes.
 En général, les résultats en IRHD sur pièce sont 
inférieurs aux résultats en Shore A. C’est pour-
quoi il est fréquent d’utiliser des mélanges « 75 
Shore A » pour obtenir des pièces « 70 IRHD » par 
exemple, des pièces moulées dans un mélange « 
70 Shore A » pouvant se retrouver à 62 à 65 IRHD, 
donc hors de la tolérance 70±5 IRHD.

IRHD ou SHORE A ?

     irhd
 L’ISO 48 définit les différentes méthodes 
de mesure de la dureté IRHD. Techné utilise 
la méthode M (pour Micro-essai) et la mé-
thode CM (micro-essai sur surface courbe), 
qui permet des mesures :

�� Sur la plage 30 IRHD – 95 IRHD
�� Sur pièces, y compris sur surface courbe 

si le rayon de courbure > 0.8 mm
�� Sur une épaisseur normale de 2 mm (des 

épaisseurs de 1 mm à plusieurs mm sont 
acceptées)
�� Si possible à 2 mm de tout bord, sinon le 

plus loin possible de tout bord.
�� Pendant 30 secondes

     shore a
 Le Shore A, défini par la norme américaine 
ASTM D2240 est également utilisé pour 
qualifier les mélanges.
Sa définition impose des mesures :

�� Sur 6 mm d’épaisseur minimum
�� A 12 mm minimum de tout bord
�� Sur une surface plane, non rugueuse
�� Sur un échantillon aux deux faces paral-

lèles
�� Pendant 3 secondes

 Il est donc strictement impossible dans 
la plupart des cas de mesurer une pièce en 
dureté Shore A en respectant la norme.

Duromètre IRHD
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MOU

IRHD

DUR

Valeur la plus courante

c) Densité

La densité ou densité relative d’un corps est le 
rapport de sa masse volumique à la masse volu-

mique d’un corps pris comme référence. Le corps 
de référence est l’eau pure pour les liquides et les 
solides.
 Techné utilise un densimètre pour vérifier la 
densité de ses matières.

  9 Calcul de la densité

d : Densité (ou masse volumique, la 
densité de l’eau étant égale à 1)
P : Poids de l’échantillon
V : Volume de l’échantillon

densités courantes

Matière Densité Identification

NBR 1,15 - 1,32
Craquèle aux UV & à 
l’ozone

EPDM 1,05 - 1,20
Gonfle dans l’huile 
(1/2 heure)

FKM 1,80 - 2,20 Ne brûle pas

CR 1,35 - 1,45
Ne brûle pas, auto-ex-
tinguible

Silicone 1,00 - 1,70 Anti-dérapant

Densimètre

Si l’on n’a pas de densimètre, il est possible de me-
surer le volume de la pièce en la plongeant dans 
l’eau et en mesurant le poids du volume d’eau 
déplacé (Procédé d’Archimède).

  9 Identification

Par simple mesure de densité, il est difficile d’iden-
tifier une matière, certaines densités des élasto-
mères étant similaires. En connaissant l’utilisation 
du joint - température, pression, environnement 
(eau, huile, air, etc.) - il est possible de la déter-
miner.

échelle irhd

Balance
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d) Résistance à la température

Les élastomères sont caractérisés par leur plage d’utilisation en température. Certains peuvent être propo-
sés avec des plages de température élargies. Par exemple les NBR sont utilisés jusqu’à -25°C, cependant 

Techné fournit aussi des NBR basse température jusqu’à -40°C, voire même -50°C.

tableau de comParaison

Ces températures d’utilisation sont des valeurs indicatives. Il ne faut pas tendre simultanément à la limite 
de toutes les propriétés de la matière. Vérifier avant utilisation toutes les contraintes appliquées à l’élas-
tomère.
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e) Déformation rémanente à la compression (DRC)

Élastomère à l’état libre Élastomère comprimé à 25% Reprise de position de l’élastomère 
à l’état libre

 Le test de DRC est réalisé conformément à la 
norme ASTM D395 B, après compression de 25% 
et stockage dans une étuve pendant 24, 48 heures 
ou plus, à la température maximum d’utilisation 
de la matière.
 Plus le chiffre est faible, meilleure sera la DRC : 

�� Pour une DRC de 0%, le matériau a une 
excellente rémanence (caoutchouc)
�� Pour une DRC de 100%, le matériau a une 

très mauvaise rémanence (plastique)

  9 DRC sur fiches matières

 Les DRC indiquées sur les fiches matières ont été 
mesurées sur des plaques de 6 mm d’épaisseur. Les 
tests effectués sur joints toriques sont moins bons 
car l’épaisseur est moins importante et la forme 
est différente. Les DRC sur les pièces de formes ne 
sont pas décrites dans les normes, elles peuvent 
être faites à titre indicatif seulement. On considère 
généralement que la DRC sur pièce est conforme 
jusqu’à deux fois la DRC sur pion.

 

  9 Principe

Lors de la compression, les élastomères présen-
tent une plage de déformation élastique et une 

plage de déformation plastique. Pour déterminer la 
reprise élastique de l’élastomère, Techné mesure la 
DRC (appelée communément «compression set»).
 Cette dernière permet d’évaluer la qualité de la 
vulcanisation.

f) Résistance au déchirement

La résistance au déchirement selon la norme ASTM D624/B détermine la sensibilité des élastomères aux 
concentrations de contraintes dues aux coupures et déchirures (elle est exprimée en N/mm). Cette carac-

téristique n’a pas de relation avec la résistance à la traction ou l’allongement à la rupture. 
 Elle est souvent utile pour caractériser les matières utilisées pour les applications membranes ou soufflets.
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  9 Principe 

On mesure la force à exercer pour rompre des 
éprouvettes normalisées (ASTM D412/C, 

type haltère), lors d’une traction constante. La ré-
sistance à la traction T s’exprime en MPa tandis 
que l’allongement A s’exprime en % par rapport à 
la dimension initiale.
 Techné utilise un dynamomètre pour réaliser les 
tests sur éprouvettes ainsi que sur joints toriques 
(ø int. Mini 60mm) au moyen de roulettes motori-
sées pour répartir la contrainte.
 Comme la DRC, l’allongement à la rupture sur 
joints toriques sera moins élevé que sur éprouvette 
(50% de la valeur indiquée sur la fiche matière).
 L’allongement à la rupture et la résistance à la 
traction sont fonction de la dureté de la matière.

�� Pour une dureté faible : A élevée, T faible
�� Pour une dureté élevée : A faible, T élevée 

Dynamomètre effectuant 
un essai d’allongement sur 

un O-ring

Allongement (%)

  9 Montage automatique

Lorsque les joints sont montés en automatique, 
les exigences client relatives à l’allongement à 
la rupture doivent être prises en compte. Techné 
produit des mélanges spécifiques sur lesquels des 
traitements de surface d’aide au montage peuvent 
être ajoutés (voir «T-lub» page 53).

g) Résistance à la traction

Exemple d’une courbe de 
traction sur un O-ring

Bol vibrant

C
on
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nt
e 

(N
/m

m
² 

ou
 M

PA
)
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h) Résistance au vieillissement

Le choix d’une matière passe par l’analyse du 
fluide en contact dans l’application. Il est donc 

nécessaire de spécifier le milieu dans lequel l’élas-
tomère travaillera.
 Si la matière n’est pas compatible, ceci aura une 
conséquence directe sur l’efficacité de l’étanchéité  : 
ramollissement ou durcissement de la matière, 
perte d’allongement à la rupture, perte de résis-
tance à la traction, gonflement ou rétractation de 
la matière.
 Selon la norme ASTM D471, les éprouvettes sont 
placées dans un fluide pendant un temps donné 
(24, 48, 72… heures) à une température donnée. 
Après vieillissement, on mesure les variations de :

�� Dureté
�� Volume
�� Résistance et allongement à la rupture
�� Poids

Fluides Temp EPDM NBR AEM VMQ FKM
Huiles minérales 100°C 4 1 1 3 1

Huiles PAO (poly-alpha-oléfines) 100°C 4 1 1 3 1

Huiles PAG 100°C 2 2/3 1/2 3 1

Huiles silicone 100°C 2 1 1 4 1

Huiles végétales, graisses animales 80 °C 2/3 1 1 2/3 1

Kérosène 20°C 4 1 2 4 1

Acétone 20°C 1 4 4 4 4

Eau 20°C 1 1 1 1 1

Eau 100°C 1 2 4 1 2/3

Glycol aqueux 100°C 1 1 4 1 2

Huiles ATF 100°C 4 1 4 3 1

Huile de référence ASTM1 100°C 4 1 1 2 1

Huile de référence ASTM2 100°C 4 1 1 2 1

Huile de référence ASTM3 100°C 4 1 1 3 1

Liquide ATE (Liquide de freins) 100°C 1 4 4 2 4

Fuel A 60°C 4 1 3 4 1

Fuel B 60°C 4 2/3 4 4 1

Fuel C 60°C 4 4 4 4 1
___________________________________________________
1 : excellent, 2 : bonne résistance, 3 : médiocre, 4 : à éviter.

  9 Résistance aux fluides usuels

Afin d’éviter les essais dans de trop nombreux fluides, 
il existe des fluides de référence :

�� Air, Eau, vapeur d’eau
�� Huiles ASTM 1, 2, 3, 4
�� Fuel A, B, C, etc.

Le tableau ci-dessous donne les résistances indica-
tives à ces fluides.
 Pour les fluides spécifiques (alcools, produits 
chimiques, solvants…), se reporter aux tables de 
compatibilités chimiques à la fin de ce chapitre 
(voir page 130). Ces compatibilités chimiques 
sont données à titre indicatif. Techné invite à faire 
un test dans la matière choisie avec le fluide en 
question.

tableaux des résistances aux Fluides de réFérence
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  9 Cas des fluides hydrauliques

Le tableau ci-dessous résume la compatibilité des élastomères avec les principaux fluides hydrauliques.

HUILES
ISO

6743 Désignation Application
NBR HNBR FKM PU PTFE EPDM MVQ

Tenue maxi. en température (C°)

IS
O

 1
11

58

H
ui

le
s 

m
in

ér
al

es

HH Huiles minérales non in-
hibées, pures sans additif

N’assurent que la transmis-
sion d’énergie, non la pro-
tection & lubrification. Ne 
sont presque plus utilisées

100 130 150 110 200 / 150

HL
Huiles minérales possé-
dant des propriétés d’an-
ti-oxydation améliorées

Excellent comportement 
avec l’eau. Utilisées sous 
faible pression

HM

Mêmes propriétés que 
les huiles HL, mais avec 
des propriétés anti-usure 
améliorées

Très utilisées dans les 
systèmes hautes pressions

HV

Mêmes propriétés que 
les huiles HM, mais avec 
des propriétés de visco-
sités & T° améliorées

Utilisées dans des applica-
tions à basse température 
ou avec de fortes variations 
de T°. Application Auto et 
maritime. Huiles les plus 
utilisées

HG

Mêmes propriétés que 
les huiles HV, mais avec 
des propriétés anti-sac-
cades

Pour système ayant un cir-
cuit commun entre parties 
glissières & hydraulique.

IS
O

 1
29

22

Fl
ui

de
s 

di
ffi

ci
le

m
en

t i
nfl

am
m

ab
le

s

HFAE
Émulsions d’huile dans 

l’eau (plus de 95% 
d’eau) Utilisation dans les grands 

circuits avec risques de 
fuites importants. Presses 

hydrauliques
60 60 60 40 60

60

60HFAS
Solutions chimiques 

aqueuses (plus de 95% 
d’eau)

HFB
Émulsions d’eau dans 
l’huile (avec plus de 

40% d’eau)
Peu utilisé /

HFC

Solutions aqueuses de 
polymères (polyéthylène 
glycolène ou polypro-
pylène glycolène) avec 

plus de 35% d’eau

Les plus utilisées. Utilisation 
industrielle dans des circuits 

ou la T° max. ne dépasse 
pas 60°C et avec des pres-

sions moyennes

60 60 60 / 60 / 60

HFDR
Fluides de synthèse 

sans eau, à base d’esters 
phosphoriques

Utilisation à haute T° et 
haute pression / / 100 / 100 100 100

HFDU Fluides de synthèse 
d’autre composition 100 / 100 / 100 / 100

IS
O

 1
53

80

Fl
ui

de
s 

bi
o-

co
m

pa
tib

le
s

HETG Huiles végétales Agriculture & forêts

60

80 80

60

80

/

80

HEPG Polyglycols Zone de protection de l’eau

100 100 100 100HEES Esters synthétiques Engins de construction

HEPR Polyalphaoléfines et pro-
duits hydrocarbonés
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  9 Cas de l’ozone

Lorsqu’on parle de vieillissement, la résistance à l’ozone est un paramètre à prendre en compte. Certaines 
matières ont une résistance intrinsèque à cet agent, d’autres non (selon les besoins, Techné utilise des additifs 
anti-ozone).
Les tests sont définis par la norme ASTM D1171 :

�� Les éprouvettes sont placées en extension dans une chambre à ozone
�� Contrôle de :

	 •	La	température
	 •	La	durée
	 •	La	concentration	d’ozone

�� Après l’essai, les éprouvettes ne doivent pas présenter de craquelures.

  9 Stockage

règles à resPecter
Les conditions de stockage ont une influence di-
recte sur les propriétés mécaniques de la pièce. 
La norme ISO 2230 définit les conditions de stoc-
kage à respecter.
Le stockage obéit à des règles strictes, les caout-
choucs doivent être protégés  : 

�� de la lumière directe et des UV
�� des radiations ionisantes
�� de l’ozone (pas de lampe à mercure, évi-

ter les gaz de combustion et la proximité des 
moteurs électriques).
�� des contacts avec des liquides et la vapeur.
�� de l’écrasement.

 La température de stockage doit être comprise 
entre 15°C et 25°C dans une atmosphère ventilée.
 Les joints ne doivent pas être stockés en état étiré 
(montés dans leur ensemble).

durée de stockage selon iso 2230

5 ans 7 ans 10 ans

NR
PU (AU/EU)

NBR
XNBR
ACM
AEM
CR
IIR

EPDM
FKM
VMQ
FVMQ

La période de stockage  peut être augmentée de:
�� 2 ans pour le 1er groupe
�� 3 ans pour le 2ème groupe
�� 5 ans pour le 3ème groupe.

 Cet allongement de durée de stockage est sujet 
à un contrôle complet de la pièce. Il est effectué 
pour vérifier qu’elle a gardé toutes ses caractéris-
tiques.
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2. DescriPtion générale Des élastomères

a) NBR (nitrile)

caractéristiQues

Le NBR est l’élastomère le plus utilisé en étan-
chéité grâce à son excellente tenue aux huiles, 

son faible prix et ses bonnes propriétés méca-
niques.

utilisations
�� Hydrauliques
�� Traitement des eaux (l’EPDM est plus indi-

qué pour les applications eau potable)
�� V-seal 
�� Gaz (avec homologation EN549).

déVeloPPements
Techné propose des NBR spécifiques :

�� Avec une résistance à l’abrasion améliorée
�� Résistants à l’ozone
�� Basse température (-40°C, voir -50°C).

b) HNBR (nitrile hydrogéné)

caractéristiQues
Le HNBR est utilisé en remplacement du NBR, 
lorsque celui-ci atteint ses limites.
 Le HNBR a une meilleure tenue en température, 
une tenue aux huiles aussi bonne que le NBR. La 
résistance à l’ozone est améliorée.

utilisations
��  Joints de boîtier
�� Pneumatique car sa résistance à l’abrasion 

est très bonne
�� Biodiesel, GPL.

déVeloPPements
Techné propose des HNBR spécifiques avec une 
résistance à l’abrasion encore meilleure.

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau Résistance 

chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau Résistance 

chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter



36

W
erkstoff für den generellen Einsatz im

 Trin
kw

as
se

rb
er

ei
ch

 W
erkstoff für den generellen Einsatz im

 Trin
kw

as
se

rb
er

ei
ch

 UBA
W

a t e r  h o m o l o g a t i o

n

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Matières

c) EPDM (Ethylène propylène diène monomère)

caractéristiQues
L’EPDM est le second élastomère le plus utilisé 
en étanchéité de par son excellente tenue aux 
vieillissements extérieurs (UV, ozone, etc.), son 
excellente compatibilité avec l’eau et la vapeur 
d’eau. C’est l’élastomère qui couvre le plus d’ho-
mologations.

utilisations
�� Robinetterie sanitaire / eau potable (voir 

les homologations Techné page 44)
�� Tenue à la vapeur d’eau
�� Tenue à l’eau chlorée, UV, ozone…
�� Électroménager
�� Joints aseptiques avec homologations FDA 

USP VI, 1935-2004.
�� Tenue aux liquides de frein base glycolée.

L’EPDM permet un stockage en plein air ou à 
proximité d’ozone.

Peroxyde ou souFre
Pour toute demande, préciser la température d’uti-
lisation. Elle va permettre de faire la différence 
entre un EPDM soufre (+100°C) et un EPDM pe-
roxyde (+150°C).

Résistance 
aux huiles

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

Résistance 
à l’abrasion

DRC

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

Allongement 
à la rupture

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

ePdm Peroxyde

ePdm souFre
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d) FKM (élastomère fluoré)

caractéristiQues
Le FKM est l’élastomère de référence à utiliser 
lorsqu’il y a une forte température d’utilisation et 
lorsqu’il y a contact avec des produits chimiques. 
Il résiste très bien aux UV, ozone, conditions exté-
rieures. Il combine aussi une très bonne compati-
bilité aux huiles et aux carburants.
 Son point faible se situe dans sa résistance aux 
basses températures. Cependant Techné fournit 
des FKM spécifiques basses températures (voir le 
tableau ci-dessous).

utilisations
Le FKM est incontournable pour :

�� Les hautes températures
�� La résistance aux produits chimiques
�� L’hydraulique
�� Les joints tournants (bagues d’étanchéité)
�� Hydrocarbure avec homologations gaz.

déVeloPPements
Techné dispose de FKM spécifiques pour les 
applications vapeur d’eau, biodiesel, GPL, etc.

tableau indicatiF des diFFérents mélanges Fkm

Fluides
& Environnement

A
66% 

Fluorine
copolymer

B
68%

Fluorine
terpolymère

F
70%

Fluorine
terpolymère

GBL
66%

Fluorine
terpolymère

GF
70%

Fluorine
terpolymère

GLT
64%

Fluorine
terpolymère

GFLT
67%

Fluorine
basse T°

terpolymère

ETP
67%

fluorine 
non VF2

terpolymère

Cuisson au bisphénol Cuisson au péroxyde

Hydrocarbures aliphatiques, produits chimiques 1 1 1 1 1 1 1 1
Hydrocarbures aromatiques (toluène,etc) 2 1 1 1 1 2 1 1

Carburants auto & avion (pure, sans alcool) 1 1 1 1 1 1 1 1
Carburants auto contenant 5-15% d’alcool 
& ethers (méthanol, ethanol, MTBE, TAME) 2 1 1 1 1 2 1 1

Carburants auto mélangés jusqu’à 100% 
de méthanol NR 2 1 2 1 NR 1 1

Huiles de lubrification moteur (grades SE-SF) 2 1 1 2 1 1 1 1
Huiles de lubrification moteur (grades SG-SH) 3 2 2 1 1 1 1 1

Acides (H2SO4, HNO3), eau chaude, vapeur 3 2 2 1 1 1 1 1
Solution basique, acide,caustique ou 

amines NR NR NR NR NR NR NR 1-2

Carbonyles de faibles poids moléculaires, 
Concentration 100% (MTBE, MEK, MIBK, etc) NR NR NR NR NR NR NR 1-2

Capacité d’étanchéité basse T°C
Test TR-10 -17°C -14°C -7°C -15°C -6°C -30°C -24°C -11°C

___________________________________
1 : excellent (variation min. de volume) ; 2 : très bon (petite variation) ; 3 : bon (variation moyenne) ; NR (non recommandé)

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau Résistance 

chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture
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e) FFKM (élastomère perfluoré)

caractéristiQues
Le FFKM est utilisé là où le FKM atteint ses limites. 
Il a une résistance aux hautes températures encore 
améliorée et une compatibilité chimique presque 
universelle (excepté face aux produits fluorés 
comme les fréons). Techné le propose que lorsque 
l’application le nécessite car il est de loin le plus 
onéreux des élastomères.

utilisations
�� Chimie / Pétrochimie
�� Vapeur d’eau haute température
�� Colorants / peinture.

f) VMQ (Silicone)

caractéristiQues
Le silicone est l’élastomère qui a la plus large plage 
d’utilisation en température (-50/+200°C), il est 
aussi bien utilisé à basse qu’à haute température.

utilisations
�� Alimentaires. Disponible avec homologa-

tion FDA.
�� Dispositifs médicaux, homologués USP VI.
�� Très basses températures
�� Joints aseptiques.

Les silicones présentent une faible compatibilité 
aux huiles et aux produits chimiques. Selon le 
fluide en contact, Techné propose des FMVQ (sili-
cones fluorés) qui offrent une meilleure résistance.

g) FVMQ (Fluorosilicone)

caractéristiQues
Le fluorosilicone comporte les même caraté-
ristiques que le silicone, notament sa tenue aux 
températures (-50/+200°C). De plus il présente un 
très bon comportement aux huiles et aux attaques 
chimiques.

utilisations
�� Automobiles
�� Aérospatiales.

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

Résistance 
aux huiles

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

Résistance 
à l’abrasion

DRC

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

Allongement 
à la rupture
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h) CR (chloroprène)

caractéristiQues
Le CR a la propriété d’être un élastomère auto-extin-
guible. Il résiste très bien aux conditions extérieures et à 
l’ozone. Il résiste très bien aux huiles également.

utilisations
�� Électriques, qui requièrent une très bonne résis-

tance à la flamme avec l’homologation UL.
�� En contact avec des fréons
�� Marines.

i) IIR (élastomère butyl)

caractéristiQues
L’IIR résiste très bien aux conditions extérieures, 
à l’ozone et au vieillissement. Il a une bonne com-
patibilité aux liquides de frein à base glycol mais 
ne résiste pas aux huiles. Il a une très bonne imper-
méabilité aux gaz.

utilisations
�� Étanchéité au gaz
�� Vapeur (vannes)
�� Étanchéités extérieures.

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture
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3. les Plastiques Dans l’étanchéité
 

Ces plastiques ou thermoplastiques sont très souvent associés à des élastomères pour obtenir une étan-
chéité renforcée. Il est donc important de connaître leurs propriétés.

a) PTFE (Polytétrafluoroéthylène)

caractéristiQues

Le PTFE vierge a le coefficient de frottement le 
plus faible. Il a une compatibilité chimique 

presque universelle et une plage de température 
d’utilisation très élevée (que ce soit à basse ou à 
haute température de -200 à +250°C).
 En revanche le PTFE vierge présente une 
mauvaise résistance à l’usure et est très sensible au 
fluage. 
 Pour pallier ces phénomènes, Techné  propose 
des PTFE chargés (bronze, carbone, verre, graphite, 
MoS2, etc.).

utilisations
 Le PTFE est souvent utilisé en procédé d’usinage 
pour des bagues anti extrusion . Lorsque le PTFE 
fait partie d’un élément d’étanchéité, il est très 
souvent associé à un expandeur en élastomère (ou 
ressort métallique) pour lui conférer une mémoire 
élastique (cf. catalogue Techné, Pièces usinées)
Le PTFE vierge est alimentaire (FDA ou USP classe 
VI).

b) TPU (Polyuréthane thermoplastique)

caractéristiQues

Les TPU (ou PU) sont des thermoplastiques élas-
tomères qui allient les propriétés élastiques des 

élastomères et les propriétés mécaniques des plas-
tiques.
 La principale propriété du PU est son excellente 
résistance à l’abrasion et à l’usure, ce qui en fait la 
principale matière pour les joints usinés destinés 
aux applications hydrauliques ou pneumatiques.

deux tyPes de tPu :
AU (polyesters) : ils s’hydrolysent mais ont une très 
bonne résistance aux huiles.
EU (polyéthers) : non sensibles à l’hydrolyse mais 
avec une résistance aux huiles un peu moins 
bonne.

Résistance 
aux huiles

Résistance 
aux huiles

Résistance à
la température

Résistance à
la température

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance à l’ozone 
et vieillissements 
extérieurs

Résistance au 
déchirement

Résistance au 
déchirement

Résistance 
à l’abrasion

Résistance 
à l’abrasion

DRC

DRC

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance à la 
vapeur d’eau

Résistance 
chimique

Résistance 
chimique

Résistance 
à la traction

Résistance 
à la traction

Allongement 
à la rupture

Allongement 
à la rupture

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter



41

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Matières

4. homologations

Afin d’être en conformité avec les normes internationnales, Techné propose une large gamme d’homolo-
gations adaptée à toutes les utilisations.

a) Principaux organismes de normalisation

Fda

La Food and Drug Administration est une agence 
gouvernementale, sous la tutelle du Dépar-

tement Américain de la Santé, responsable de 
l’application de la loi fédérale sur les aliments, les 
médicaments et les cosmétiques. Les joints d’étan-
chéité en contact avec des aliments ou des médi-
caments respectent les règles édictées par la FDA.

usP
La United States Pharmacopoeia est un organisme 
scientifique de santé publique indépendant. Il est 
cependant l’organisme officiel de normalisation 
pour les médicaments vendus et les produits de 
santé fabriqués et commercialisés aux États-Unis. 
L’USP est l’une des pharmacopées qui fait le plus 
référence dans le monde.

3-a
3-A Sanitary Standards, Inc. (3-A SSI) est un orga-
nisme américain qui définit des normes sanitaires 
touchant tous les équipements laitiers et alimen-
taires en contact avec des produits de consom-
mation. Son but est de protéger les produits de 
consommation de la contamination et de veiller 
à la nettoyabilité de toutes les surfaces. Le maté-
riau d’étanchéité doit déjà satisfaire aux règles de 
la FDA avant d’être admissible à l’agrément 3-A.

nsF
La NSF est un organisme connu mondialement pour 
ses services de certification touchant la santé et la 
sécurité. L’enregistrement auprès de la NSF garantit 
que les produits peuvent être utilisés en toute sécu-
rité dans les environnements alimentaires. L’évalua-
tion comporte un examen toxicologique des compo-
sants, une évaluation de l’exactitude des étiquettes 
et fiches de données de sécurité. Dans certains cas, 
des essais toxicologiques peuvent être exigés.

Wras
Le Water Regulations Advisory Scheme (WRAS) est 
le système britannique d’agrément de l’industrie 
de l’eau. Des essais sont effectués dans des labora-
toires accrédités.

dVgW
La Deutsche Vereinigung des Gas und Wasser-
faches (DVGW) est un organisme indépendant 
pour l’autorégulation dans l’industrie du gaz et de 
l’eau en Allemagne et en Europe. Il édite pour les 
élastomères, le test W270 et la norme UBA.

acs
L’Accréditation de Conformité Sanitaire (ACS) est 
une norme sanitaire française sur les circuits d’eau 
potable. La norme est utilisée pour les élastomères 
et les plastiques en contact avec l’eau potable. 
Les critères applicables sont définis dans la norme 
française AFNOR XP P41-250, Partie 1 à 3.

cen & iso
Le CEN ou Comité européen de normalisation est un 
organisme qui harmonise les normes Européennes. 
Ses membres nationaux sont également membres de 
l’Organisation internationale de normalisation (ISO). 
Il contribue aux objectifs fixés par l’UE et les pays 
de l’AELE en élaborant des normes techniques euro-
péennes, les normes EN ou euronorms. Il édite pour 
les élastomères, les normes EN 681-1 (eau potable), 
EN 549 et EN 682 (application gaz). Ces normes sont 
divulguées en France par l’organisme AFNOR.

ce
L’union européenne décrit elle-même ses normes 
et détermine suivant ses règlements, si des subs-
tances ou produits peuvent être utilisés en Europe. 
En ce qui concerne l’alimentarité, le réglement CE 
1935/2004 décrit la norme à respecter. 
 L’union européenne édite aussi le réglement 
REACH qui concerne l’enregistrement, l’évalua-
tion et l’autorisation des produits chimiques aux-
quels sont soumis les élastomères.

autres 
KIWA (eau potable - Pays-bas), QAS (eau potable - 
Australie), TGM (eau potable - Autriche) UL (Résis-
tance à la flamme - USA), EN 45 545 (Ferroviaire) 
NF L 17107 (Aéronautique).
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b) Principales homologations

Application Organisme Homologation Désignation
A

lim
en

ta
ir

e

FDA FDA

Les joints d’étanchéité en élastomère doivent res-
pecter les règles du paragraphe 21 CFR 177.2600. 
Si leur formulation est conforme à la liste positive, 
ils sont homologués FDA. Cependant pour avoir 
une certification FDA, une analyse de migration 
est nécessaire.

NSF NSF 51

Éxamen de formultation réalisé pour vérifier si le 
produit respecte les exigences minimales d’hy-
giène  pour être utilisé dans les installations agroa-
limentaires.

CE 1935/2004
Liste positive et test microbiologique sur produit 
fini susceptible d’être en contact avec des denrées 
alimentaires.

Médicale USP USP classe VI

Évaluation qui comporte la réalisation d’essais de 
réactivité biologique in vivo chez l’animal. Per-
met de valider les élastomères en contact avec des 
médicaments.

Ea
u 

po
ta

bl
e

NSF NSF 61
Impose la communication de la formulation com-
plète. Les résultats d’essais toxicologiques d’un 
laboratoire tiers sont examinés par la NSF.

DVGW

UBA Liste positive + essais de goût et d’extraction.

W270 Analyse microbiologique.

W534

Pour tout produit en contact avec des connecteurs 
et des raccordements de tuyauterie. L’élastomère 
doit déjà être homologué UBA & EN681-1. En-
suite, il subit un compression set rigoureux pour 
vérifier sa bonne tenue dans le temps.

WRAS WRAS

L’homologation des matériaux non métalliques  en 
contact avec l’eau potable est définie par la norme 
BS6920:2000. Cette norme exige la conformité 
à une liste positive, des essais microbiologiques, 
d’extraction et un test à l’eau chaude.

ACS

CLP
Conformité à la liste positive. N’est valable que 
pour les joints dont le Ø extérieur est inférieur à 
63mm.

ACS
CLP + test de migration. Homologation définie 
dans la norme AFNOR XP P41-250, partie 1 à 3.

EN EN 681-1

Homologation pour les joints utilisés dans les ca-
nalisations d’eau. Elle est subdivisée suivant l’uti-
lisation : 
- WA : Pour eau froide (50°C max)
- WB : Pour eau chaude potable (service continu 
jusqu’à 110°C)
-WC : Pour eau froide non potable (45°C en conti-
nu, 95°C en intermittent.
-WD : Pour eau chaude non potable (110°C max 
en continu).
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Application Organisme Homologation Désignation

G
az

EN EN 549

Norme européenne pour les produits en contact 
avec le gaz. Elle correspond à des tests de : 
- Dureté
- Résistance à la traction et à l’allongement.
- Compression set (basses et hautes températures)
- Résistance à l’air et au vieillissement
- Résistance au gaz 
- Résistance à la lubrification (huile ASTM 2).

EN EN 682

Norme européenne, pour les produits utilisés dans 
les pipelines et les connecteurs pour le transport 
du gaz et hydrocarbures liquides.
Ils peuvent être classés selon le type d’application :
- GA : gaz combustibles
- GB : hydrocarbures liquides et gaz combustibles
- Go : hydrocarbures aromatiques type H (gaz 
combustibles contenant des condensats) 
Température d’exercice :
 - de -5 à 50° C (GA , GB, H) 
 - de - 15 à 50o C (GAL, GBL).
Les tests effectués par les laboratoires sont les suivants:
- Dureté
- Résistance à la traction et l’allongement.
- Compression set (basses et hautes températures)
- Résistance à l’air et au vieillissement
- Essais relaxation des contraintes
- Changement de volume dans FUEL B
- Changement de volume dans l’huile IRM 903
- Résistance à l’ozone.

Fe
u

UL UL 94

Cette norme classifie les plastiques et les élasto-
mères selon leur degré d’inflammabilité :
- HB : combustion lente sur un échantillon horizon-
tal ; vitesse de combustion <76 mm / min pour une 
épaisseur <3 mm.
- V2 : cesse de brûler dans les 30 secondes sur un 
échantillon vertical; des gouttes de particules en-
flammées sont autorisées.
- V1: arrête de brûler dans les 30 secondes sur un 
échantillon vertical; gouttes de particules permises 
tant qu’elles ne sont pas enflammées.
- V0 : arrête de brûler dans les 10 secondes sur un 
échantillon vertical; gouttes de particules permises 
tant qu’elles ne sont pas enflammées.
- 5VB : arrête de brûler dans les 60 secondes sur un 
échantillon vertical; gouttes non permises; un trou 
peut se développer dans une plaque spécimen.
- 5VA : arrête de brûler dans les 60 secondes sur un 
échantillon vertical; gouttes non permises; un trou 
ne doit pas se développer dans une plaque spécimen.

Ferroviaire EN EN 45 545
Spécifie les exigences de performance, de réac-
tion au feu, fumée pour les matériaux et produits 
utilisés à bord de véhicules ferroviaires.

Aéronau-
tique

NF NF L 17107

Norme sur les mélanges élastomères classifié afin de 
répondre aux besoins de l’industrie aérospatiale. Cette 
norme précise en outre, pour chaque classe de maté-
riaux caoutchouc, les emplois possibles avec leurs li-
mitations. (voir notre tableau récapitulatif pages 45-47).
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c) Homologations Techné
M

at
er

ia
l 

H
ar

dn
es

s

N
um

be
r 

W
R

A
S

A
C

S

C
LP

EN
54

9

FD
A

 p
os

iti
ve

 li
st

W
27

0

EN
68

1-
1

U
L9

4

EN
68

2

U
SP

3A BA
M

 o
xy

ge
n 

re
si

st
an

ce

19
35

/2
00

4

C
og

na
c 

al
im

en
-

ta
ri

ty
 -

 B
N

IC

U
BA

C
oa

ti
ng / 666126 X X

/ 666138 X X

/ 66667 X X X X X X

CR 70 334714 X

EPDM 50 1178022 X

EP
D

M
 P

ER
O

X
YD

E

40 334332 X X X

50 72732      X  

60 117031 X X X X X X

60 11774 X  X X   

65 334501 X X   X X    X

70 117029 X X X X X X X X X X

70 117049 X  X X X X X

70 117074 X X  X X X

70 11720    X     X

70 11743  X X X X X X X X X

70 334137   X X X X X X X

70 334601  X    X

70 334701 X  X X X X  X X X X

75 72743      X  

80 11714 X X  X X X  X  

EP
D

M
PE

RO
XY

D
E

70 334607A X X

FK
M

60 117011 X

60 11748 X

60 11775 X

60 334666   X X

65 007701   X X

70 11700  X

70 11750 X   

70 72733 X  X

70 334786  X X  X

80 33466 X X X X X

80 73257 X  X  

80 73272  X X   X

85 87811  X   X

M
V

Q

40 334447 X

40 72748 X X

50 334729A X X

50 72747      X  X

60 117061 X X X X X  X

60 72730     X  X  

60 72750    X  X  

60 72751    X  X  

70 117070  X X X X X

70 1178001 X X    X  X

70 72729    X  X  

70 72731      X  X  

M
ET

AL
 

D
ET

EC
TA

BL
E
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M
at

er
ia

l 

H
ar

dn
es

s

N
um

be
r 

W
R

A
S

A
C

S

C
LP

EN
54

9

FD
A

 p
os

iti
ve

 li
st

W
27

0

EN
68

1-
1

U
L9

4

EN
68

2

U
SP

3A BA
M

 o
xy

ge
n 

re
si

st
an

ce

19
35

/2
00

4

C
og

na
c 

al
im

en
-

ta
ri

ty
 -

 B
N

IC

U
BA

M
V

Q

70 334368 X X

80 334144 X X X X

80 72749 X X

M
V

Q
 

pl
at

in
um

50 334602 X X X

80 334536 X X

80 334603 X X X

N
BR

60 11703 X

60 117062 X

60 11761 X

70 117017 X

70 117020 X X

70 117051 X X X X X X

70 11713 X

70 11723 X X X X X X

70 11788 X

70 334012B X X

70 72752 X

80 117107 X

80 334075B X X

PT
FE

/ 95109 X X

/ 95143 X X

/ 95101 X X X X X X X X

23413 X X X X X

PT
FE

M
ET

AL
D

ET
EC

TA
BL

E

/ 23322  X    X  

Liste non exhaustive. Les homologations et les normes européennes peuvent varier. Pour toute demande, consulter Techné.

d) Tableau des mélanges aéronautiques

Fa
m

ill
e 

de
  

ca
ou

tc
ho

uc
s Désigna-

tion

C
at

ég
or

ie

G
ro

up
e 

Te
ch

né

M
at

iè
re

 C
re

at
 -

 
JE

M

N
or

m
e 

aé
ro

 
na

ti
on

al

A
lte

rn
at

iv
e 

po
ss

ib
le

 
en

 r
em

pl
ac

em
en

t Emploi type
A

ut
re

s 
em

pl
oi

s 
 

po
ss

ib
le

s

Ex
em

pl
es

 d
e 

 
lim

ita
tio

ns

C
la

ss
e

So
us

 c
la

ss
e Milieu

T°C 
d’emploi

Définition Normes

en 
service 

pro-
longé

En 
service 
limité

1 
NR / SBR - - - - - - -  - - - - - -

2
N

B
R

20

A
5 - 6
7 - 8

9

20A5 => 01.4150.xxxx 
20A6 => 01.4160.xxxx 
20A7 => 01.4170.xxxx 
20A8 => 01.4180.xxxx 
20A9 => 01.4190.xxxx

20A5 => 72704 
20A6 => 72705 
20A7 => 72706 
20A8 => 72707

NF L17-120

21A - 21B 
26B - 26C 
60C - 61D 

 65C

Fluide 
hydraulique 

base minérale 
et hydrocarbure 

de synthèse

DCSEA 415

-30 / 
+120°C

-30 / 
+140°C

- Résistance aux 
autres liquides 
pétroliers à 
base minérale 
: excellente à 
moyenne selon 
les catégories ;

- Résistance à 
certains types de 
solvants
halogénés, aux 
liquides à base 
d’éthylène
glycol : circuits 
de refroidisse-
ment.

– Résistance 
médiocre aux 
agents
atmosphériques ;

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques
type ester 
phosphorique 
(Immersion
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc.).

B
5 - 6
7 - 8

9

20B5 => 01.4151.xxxx 
20B6 => 01.4161.xxxx 
20B7 => 01.4171.xxxx 
20B8 => 01.4181.xxxx 
20B9 => 01.4191.xxxx

20B5 => 72708 
20B6 => 72709 
20B7 => 72710 
20B8 => 72711

-50 / 
+100°C

-50 / 
+120°C

21

A
6 - 7
8 - 9

21A6 => 01.4162.xxxx 
21A7 => 01.4172.xxxx 
21A8 => 01.4182.xxxx 
21A9 => 01.4192.xxxx

21A6 
=> en cours au 

15/03/2016
 

21A7 => 72712
NF L17-121

60C - 61D 
63D - 65C 

66B

Carburants 
pétroliers 
Lubrifiants 

diesters  
Essence 100-130 

JP1 
JP4 

Huile synthé-
tique turbine"

DCSEA 118 
DCSEA 134 
AIR 3407 
AIR 3514

-20 / 
+120°C

-20 / 
+140°C

B
4 - 6

8

21B4 => 01.4143.xxxx 
21B6 => 01.4163.xxxx 
21B8 => 01.4183.xxxx

21B6 => 72713

Carburants 
pétroliers 

Essence 100-130 
JP1 
JP4

DCSEA 118 
DCSEA 134 
AIR 3407

-40 /  
+100°C

-20 / 
+140°C

23 B 7 23B7 => 01.4174.xxxx 23B7 => 72714 NF L17-123 -
Lubrifiants 

diesters 
AIR 3514

-50 / 
+120°C

-50 / 
+140°C

24 B 7 24B7 => 01.4175.xxxx NF L17-124

21A - 21B 
26B - 26C 
60C - 61D 

65C

Fluide 
hydraulique 

base minérale 
et hydrocarbure 

de synthèse

DCSEA 415
-50 / 

+120°C
-50 / 

+140°C

25 B Classe supprimée
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d) Tableau des mélanges aéronautiques (suite)
Fa

m
ill

e 
de

  
ca

ou
tc

ho
uc

s
Désigna-

tion

C
at

ég
or

ie

G
ro

up
e 

Te
ch

né

M
at

iè
re

 C
re

at
 -

 J
EM

N
or

m
e 

aé
ro

 n
at

io
na

l

A
lt

er
na

ti
ve

 p
os

si
bl

e 
en

 
re

m
pl

ac
em

en
t

Emploi type

A
ut

re
s 

em
pl

oi
s 

 
po

ss
ib

le
s

Ex
em

pl
es

 d
e 

 
lim

ita
tio

ns

C
la

ss
e

So
us

 c
la

ss
e

Milieu
T°C 

d’emploi

Définition Normes

en 
service 

pro-
longé

En 
service 
limité

2
H

N
B

R

26

B
6 - 7
8 - 9

26B6 => 01.4960.xxxx
26B7 => 01.4970.xxxx
26B8 => 01.4980.xxxx
26B9 => 01.4990.xxxx

-

NF L17-126

-

Carburants 
pétroliers

-
-30 / 

+120°C
-50 / 

+125°C

– Résistance aux 
autres liquides
pétroliers à 
base minérale : 
excellente à
moyenne selon 
les catégories ;

– Résistance à 
certains types de 
solvants
halogénés, aux 
liquides à base 
d’éthylène
glycol : circuits de 
refroidissement ;

– Résistance 
améliorée aux 
agents
atmosphériques 
et aux carburants
péroxydés.

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques
type ester 
phosphorique 
(Immersion
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc.).

C
6 - 7
8 - 9

26C6 = > 01.4961.xxxx
26C7 => 01.4971.xxxx
26C8 => 01.4981.xxxx
26C9 => 01.4991.xxxx

- - -
-20 / 

+150°C
-40 / 

+175°C

3 C
R

31 B
3 - 4
5 - 6
7 - 8

31B3 => 01.4430.xxxx
31B4 => 01.4440.xxxx
31B5 => 01.4450.xxxx
31B6 => 01.4460.xxxx
31B7 => 01.4470.xxxx
31B8 => 01.4480.xxxx

31B4 => 72739
31B5 => 72736
31B6 => 72740
31B7 => 72741

NF L17-131

20B - 23B 
24B - 50D 
52D - 54D
60C - 61D 

63D

Agents atmos-
phériques
Lubrifiants 
pétroliers

Huile turbine 
et de moteur à 

piston

AIR 3512
AIR 3560

-40 / 
+100°C

-40 / 
+120°C

– Circuit d’air ;

– Résistance à 
la propagation 
de la flamme :  
moyenne à 
excellente ;

– Résistance 
aux projections 
des différents 
fluides

– Résistance 
médiocre aux 
carburants et
fluides pétroliers 
à faible et moyen 
points
d’aniline dans le 
cas d’immersion 
totale.

32 A 5 - 7 32A5 => 01.4451.xxxx
32A7 => 01.4471.xxxx

- NF L17-132
Emplois diélec-

triques
-

-30 / 
+100°C

-30 / 
+120°C -

– Emploi exclusi-
vement réservé à 
l’emploi type

4
EP

D
M

41 B
6 - 7
8 - 9

41B6 => 01.4560.xxxx
41B7 => 01.4570.xxxx
41B8 => 01.4580.xxxx
41B9 => 01.4590.xxxx 

41B8 => 72715 NF L17-241 42B - 44B
Fluide hydraulique

Type ester 
phosphorique

- -
-55 / 

+150°C

– Résistance 
aux agents
atmosphériques ;

– Circuits d’air.

– Nervosité 
médiocre limitant 
les possibilités 
d’emploi des joints 
dynamiques et 
des profilés ;

– Emploi interdit 
avec les liquides 
pétroliers.

42 B
5 - 6
7 - 8

9

42B5 => 01.4551.xxxx
42B6 => 01.4561.xxxx
42B7 => 01.4571.xxxx
42B8 => 01.4581.xxxx
42B9 => 01.4591.xxxx

- NF L 17 -242 41B
Agents  

atmosphériques
Air chaud

-
-55 / 

+125°C
-55 / 

+160°C

– Résistance 
aux projections 
fluides type ester 
phosphorique.

– Emploi déconseillé 
dans immersion des 
fluides du type ester 
phosphorique (risque 
de contraction).

44 B 7 - 8 44B7 => 01.4572.xxxx
44B8 => 01.4582.xxxx

- NF L17-144

Fluide hydraulique
Type ester 

phosphorique 
(matière colorée)

-
-55 / 

+100°C
-55 / 

+150°C

– Résistance  
aux agents
atmosphériques ;
– Circuits d’air.

-

5
V

M
Q

50 D
4 - 5 
6 - 7 

8

40D4 => 01.4240.xxxx
50D5 => 01.4250.xxxx
50D6 => 01.4260.xxxx
50D7 => 01.4270.xxxx
50D8 => 01.4280.xxxx

50D5 => 72724
72770

50D6 => 72718
50D7 => 72725

NF L17-250

41B

Agents atmos-
phériques 
Air chaud 

Emplois diélec-
triques"

-
-55 / 

+225°C
-55 / 

+260°C

– Résistance 
jusqu'à 150°C aux 
lubrifiants pétroliers 
à haut point 
d'aniline ; 
– Résistance aux 
projections des autres 
fluides pétroliers ; 
– Résistance aux 
 projections d'esters 
phosphoriques"

Caractéristiques 
mécaniques faibles 
limitant certains 
emplois ; 
– Emploi interdit 
avec les carburants 
et les fluides 
pétroliers, à bas et 
moyen point 
d'aniline, dans le 
cas d'immersion 
totale.

52 D 5 52D5 => 01.4251.
xxxx

52D5 => 72719 NF L 17-250

Agents atmos-
phériques 
Air chaud 

Bonne résistance 
au déchirement"

-
-55 / 

+200°C
-55 / 

+225°C

Circuits d'air 
chaud, joints 
d'étanchéité 
de cellules, porte 
accès cabine (sauf 
pour classe 54) ; 
– Résistance 
jusqu'à 150 °C 
aux lubrifiants 
pétroliers à haut 
point d'aniline ; 
– Résistance aux 
projections des 
autres fluides 
pétroliers ; 
– Résistance aux 
projections d'esters 
phosphoriques."

– Caractéristiques 
mécaniques 
moyennes 
limitant certains 
emplois ; 
– Emploi interdit 
avec les carburants 
et les 
fluides pétroliers, 
à bas et moyen 
point 
d'aniline, dans le 
cas d'immersion 
totale.

53 D 5 53D5 => 01.4252.xxxx 53D5 => 72720 NF L17-153 -

Agents atmos-
phériques 
Air chaud 

Bonne résistance 
à la propagation 
de la flamme"

-
-70 / 

+200°C
-70 / 

+225°C

54 D
4 - 5
6 - 7

54D4 => 01.4243.xxxx 
54D5 => 01.4253.xxxx 
54D6 => 01.4263.xxxx 
54D7 => 01.4273.xxxx

NF L17-154 -

Agents atmos-
phériques 
Air chaud 

Emplois diélec-
triques"

-
-55 / 

+250°C
-55 / 

+300°C
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Milieu
T°C 

d’emploi

Définition Normes

en 
service 

pro-
longé

En 
service 
limité

FK
M 60 C 7 - 9 60C7 => 01.4370.xxxx 

60C8 => 01.4390.xxxx
60C7 => 72716 NF L17-260

66B

Fluides pétro-
liers, fluides 

hydrauliques, 
lubrifiants, 

carburants, etc. 
Lubrifiants 

diesters

AIR 3514
-20 / 

+200°C
-20 / 

+260°C

– Résistance aux 
agents atmos-
phériques, à l'air 
chaud ;

– Résistance à 
des fluides très 
divers ;

– Emplois diélec-
triques.

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques 
type ester phos-
phorique (immer-
sion permanente 
ou temporaire, 
projections, etc.) ;

– Nervosité 
médiocre à des 
températures 
inférieures à +20 °C 
limitant certains 
emplois.

FM
V

Q

61 D
6 - 7 
- 8

61D6 => 01.4264.xxxx 
61D7 => 01.4274.xxxx 
61D8 => 01.4284.xxxx

61D6 = > 72721 
 

61D8 => 72722
NF L 17-261

Fluides pétro-
liers, fluides 

hydrauliques, 
lubrifiants, 

carburants, etc.

-
-55 / 

+180°C
-55 / 

+200°C

– Résistance 
aux agents 
atmosphé-
riques, à l'air 
chaud ;

– Bonne à 
moyenne résis-
tance aux 
fluides pétro-
liers selon le 
fluide.

– Caractéris-
tiques méca-
niques faibles 
limitant certains 
emplois ;

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques 
type ester 
phosphorique 
(immersion 
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc.).

Halogéno 
carbonés 62 A 6 62A6 => 01.4265.xxxx - NF L17-164 -

Acide nitrique 
rouge fumant

-
-10 / 

+50°C
-10 / 

+120°C -
– Usage exclusi-
vement réservé à 
l'emploi type

FM
V

Q

63 D 6 63D6 => 01.4266.xxxx 63D6 => 72723 NF L17-163 66B

Fluides pétroliers, 
fluides hydrau-

liques, lubrifiants, 
carburants, etc. 

Bonne résistance 
au déchirement

-
-55 / 

+150°C
-55 / 

+200°C

– Résistance aux 
agents atmos-
phériques, à l'air 
chaud ;

– Bonne à 
moyenne résis-
tance aux fluides 
pétroliers selon 
le fluide.

– Caractéristiques 
mécaniques 
moyennes 
limitant certains 
emplois ;

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques type 
ester phospho-
rique (immersion 
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc."

FK
M

64 C 6 - 8 64C6 => 01.4361.xxxx 
64C8 => 01.4381.xxxx

64C8 => 72717 NF L 17-164 -

Fluides pétroliers, 
fluides hydrau-

liques, lubrifiants, 
carburants, etc. 

Lubrifiants 
diesters

AIR 3514
-20 / 

+230°C
-20 / 

+260°C
– Résistance aux 
agents atmos-
phériques, à l’air 
chaud ;

– Résistance à 
des fluides très 
divers ;

– Emplois diélec-
triques ;

– Résistance 
au fluage très 
amélioré par
rapport à la 
classe 60 °C.

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques
type ester 
phosphorique 
(immersion
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc.) ;

– Nervosité 
médiocre à des 
températures
inférieures à + 
20 °C limitant 
certains emplois

65 C 8 65C8 => 01.4382.xxxx - NF L 17-165 -
Résistance  

améliorée aux 
lubrifiants diesters

AIR 3514
-10 / 

+230°C
-10 / 

+260°C

– Emploi interdit 
avec les fluides 
hydrauliques
type ester 
phosphorique 
(immersion
permanente ou 
temporaire, pro-
jections, etc.) ;

– Nervosité 
médiocre à des 
températures
inférieures à +10 °C 
limitant certains 
emplois.

66 B 7 - 8 66B7 => 01.4373.xxxx 
66B8 => 01.4383.xxxx

- NF L17-166 -

Très bonne tenue 
au froid dans un 
milieu de fluides 

pétroliers,  
hydrauliques, 
carburants etc.

-
-30 / 

+220°C
-35 / 

+250°C

– Tenue à la 
chaleur et aux
hydrocarbures ;

– Résistance à 
des fluides très 
divers.

-

FF
K

M

67 C 7 - - NF L 17-167 -

Excellente tenue 
à la chaleur et 

aux huiles moteur 
haute température

-
+5 / 

+300°C
0 / 

+320°C

– Résistance 
exceptionnelle 
à des fluides 
très divers.

– Basses  
températures.
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T-surf® T-Color®

T-Coat®T-Lub®

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Traitements de surfaces

Performances
Durée de vie

Économie d’énergie
App. dynamiques

Codes couleurs
Sécurité

Marketing
Design

Efforts réduits
Montage automatique
Gain de temps
Économique

Propreté
Électronique
Automobile
Pneumatique

Montage aisé, propreté, amélioration du glissement et de la durée de vie, réduction des efforts, identifi-
cation et personnalisation des joints : au delà de l’étanchéité, des questions peuvent se poser pour faire 

évoluer un système.
Techné, grâce à son atelier de traitement de surface, est un partenaire de choix pour répondre à ses questions.

1. traitements De surfaces



51

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Traitements de surfaces

Préparation du 
traitement

a) T-surf®

Les traitements T-surf® Techné garantissent des 
joints exempts de toute substance contaminante 
qui pourrait endommager les peintures ou les 
instruments électroniques. Ils répondent aux exi-
gences de propreté et de non-contamination 
des industries électroniques et automobiles. Les 
propriétés originelles de la matière − propriétés 
mécaniques, alimentarité, homologations − sont 
conservées.

  9 T-surf® SW

Un nettoyage en profondeur (eau et détergents 
spécifiques) supprime toute trace d’impureté et de 
substance grasse des pièces traitées. Utilisé prin-
cipalement pour des applications industrielles qui 
nécessitent une propreté accrue.

  9 T-surf® CRW

Ce traitement, réalisé en salle blanche Classe ISO 7, 
consiste en un nettoyage en profondeur (eau et dé-
tergents spécifiques) supprimant toute trace d’im-
pureté et de substance grasse des pièces traitées. 
Il est agrémenté d’un conditionnement adapté 
(double ensachage). Il est principalement adapté 
pour des applications alimentaires.

  9 T-surf® UW

Lavage US et conditionnement sont réalisés en 
salle blanche classe ISO 7. Ce traitement améliore 
de manière significative la propreté des produits 
Techné. Il est utilisé pour les applications alimen-
taires et médicales.

  9 T-surf® L

Traitement réalisé à l’aide d’un générateur ionique,  
décontaminant en profondeur les pièces en élasto-
mère Techné. Il est employé sur les produits des-
tinés à être peints ou entrant dans la composition 
d’instruments électroniques.



52

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Traitements de surfaces

b) T-color®

Les traitements T-COLOR® consistent à déposer 
sur la pièce un revêtement coloré, après acti-

vation de sa surface pour une meilleure liaison. 
Ces revêtements permettent une meilleure identifi-
cation des joints tout en conservant les propriétés 
initiales de la matière. Ils améliorent également les 
propriétés de frottement. La couleur résiste à des 
sollicitations mécaniques et dynamiques. Techné 
travaille selon les nuanciers RAL et PANTONE. 
Faites votre choix !

  9 T-color® PG

Traitement colorable à base de PTFE, il forme un 
revêtement sec et glissant. La couleur choisie offre 
une identification visuelle rapide. Les éléments 
lubrifiants présents dans le revêtement faciliteront 
l’assemblage des joints. Le T-color® PG présente 
un effet anti stick-slip. Il est adapté aux applica-
tions dynamiques. 

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

Aide au
montage

Dynamique

Propreté

Économique
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Aide au
montage

Dynamique

Propreté

Économique

Bol vibrant

c) T-Lub®

Ces traitements à fonction tribologique facilitent 
le montage des pièces  pour un faible surcoût. 

Les agents lubrifiants déposés ne présentent pas de 
liens physiques avec le substrat. L’efficacité dimi-
nue au fur et à mesure du fonctionnement. Pour 
les applications dynamiques, préférer les solutions 
T-coat®.

  9 T-Lub® SA

Traitement transparent à base d’huile de silicone. 
Ce traitement alimentaire, USP classe VI, est d’as-
pect visqueux et brillant. Remarquable agent de 
glissement, il réduit considérablement les efforts 
d’assemblage. Il est exclusivement utilisé comme 
aide au montage.

  9 T-Lub® M

Traitement argenté à base de MoS2 (bisulfure de 
molybdène). Ce traitement est sec et brillant.  Les 
particules solides à haute qualité tribologique ré-
duisent les efforts au montage. Il se comporte très 
bien en milieu humide et à haute température. La 
migration possible sur les surfaces en contact éli-
mine également les phénomènes de collage (Anti 
stick).    

  9 T-Lub® T

Traitement blanc à base de talc de qualité phar-
maceutique. Pionnier des traitements de surface 
d’élastomère, le talc est un excellent agent sépa-
rateur évitant tout amalgame de pièces. Les par-
ticules de talc comblent les interstices des pièces 
apportant un effet glissant et doux. Principalement 
utilisé pour l’aide au montage, il constitue une 
solution économique.

  9 T-Lub® GA

Traitement de couleur transparente à reflets satinés 
constitué à base de particule de PTFE. Ce traite-
ment dépose un film sec, alimentaire, non salissant 
et glissant. Ce dernier permet des montages faciles 
et sans effort à l’image d’une graisse sèche et non 
polluante. Il est principalement utilisé comme aide 
au montage.

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter
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d) T-coat®

Les traitements T-coat® consistent à déposer 
sur la surface du joint un revêtement lubrifiant 

semi-permanent ou permanent répondant ainsi à 
de simples contraintes de montage, jusqu’à des 
applications dynamiques extrêmement sévères. La 
pièce conserve toutes ses propriétés initiales, mais 
avec un coefficient de frottement réduit et une ré-
sistance à l’abrasion améliorée. L’effet stick-slip est 
également supprimé. Comme pour les traitements 
T-surf®, le process de production des revêtements 
T-coat® répond aux exigences de non-contamina-
tion par le silicone pour les industries automobiles 
et électroniques.

  9 T-coat® PP

Traitement transparent à base de PTFE. Le revête-
ment semi-permanent déposé sur la pièce est sec, 
mat et non-contaminant. Idéal pour les chaînes 
de montage de pièces en grosse quantité,  il offre 
rapidité de montage, limite les coupures et arra-
chements. Semi-permanent, il empêche le collage 
(Anti-stick) et les mouvements saccadés (stick-slip).

___________________________________
4 : excellent, 3 : bon, 2 : moyen, 1 : mauvais, 0 : à éviter

Aide au
montage

Dynamique

Propreté

Économique

  9 T-coat® PPA

Traitement incolore à base de PTFE. Ce traitement 
semi-permanent forme un film sec, alimentaire  
et non-contaminant. Il facilite l’aide au montage 
avec un coefficient de frottement faible. L’agent 
anti-adhérant (Anti-stick) préserve également des 
effets stick-slip. 

  9 T-coat® P

Traitement transparent à base de PTFE. Ce traite-
ment est sec et brillant. Non polluant, il est idéal 
pour les montages automatiques à haute fréquence 
d’assemblage. Il préserve des défauts d’assem-
blage. Ses qualités sont :

�� Haut pouvoir glissant
�� Faible coefficient de frottement
�� Suppression du bruit. 

L’excellente adhérance avec le substrat permet des 
sollicitations mécaniques et dynamiques.
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  9 T-coat® PA

Légèrement blanc à base de PTFE. Revêtement sec, 
recommandé pour les applications agroalimen-
taires et eau potable. Les particules de grande qua-
lité composant le revêtement facilitent le montage 
et réduisent les forces de frottement. Préconisé 
contre les collages (anti-stick) et les effets stick-slip 
en milieu alimentaire, ce dernier est permanent 
et autorise les utilisations dynamiques à faibles 
contraintes. Il se distingue par ses certifications 
W270, ACS, WRAS, NSF, UBA et FDA.

  9 T-coat® PSN

Traitement transparent à base de silicone. Ce trai-
tement est sec, lisse et brillant. Il peut être utilisé 
aussi bien pour l’aide au montage que contre l’ef-
fet stick-slip. Il autorise les utilisations dynamiques 
à faibles et moyennes contraintes. 

9�T-coat® PX

Traitement noir à base de PTFE et de graphite. Ce 
traitement est sec, légèrement granuleux et mat. La 
haute technicité des matériaux qui le composent, 
offre une remarquable résistance à l’usure et un 
excellent coefficient de frottement. Ce revêtement 
répond aux exigences les plus simples comme les 
plus sévères :

�� Anti stick-slip
�� Anti bruit
�� Applications dynamiques intensives
�� Allongement de la durée de vie du joint
�� Economie d’énergie

  9 T-coat® SPH

Traitement translucide à base de silicone. Il est sec, 
lisse, et mat. Il est utilisé aussi bien pour l’aide au 
montage que contre l’effet stick-slip. Il autorise 
les utilisations dynamiques à faible et moyenne 
contrainte. Il a été spécialement développé pour 
l’industrie médicale et pharmaceutique.

  9 T-coat® LN

Traitement translucide à base de PPXn. Il est sec, 
lisse et mat. Il est utilisé aussi bien pour l’aide au 
montage que contre l’effet stick-slip. Il autorise 
les utilisations dynamiques à faible et moyenne 
contrainte.
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e) Tableau récapitulatif

T-surf®

T-Lub®

SA M T GA

A
s
p
e
c
t

Base

Aucun ajout sur le matériau traité

PTFE Silicone Talc PTFE

Couleur Transparent Argent Blanc Satiné

Apparence
Gras
Brillant
Lisse

Sec
Brillant
Lisse

Sec
Poudré

Sec
Lisse

Épaisseur (environ) 5 µm 5 µm 5 µm 5-10 µm

P
ro

p
ri

é
té

s Température (°C)1 -40 à 
200°C

-180 à 
250°C

-180 à
250°C

-40 à 
120°C

Labs-free1,3 oui non non non Oui

Homologation1,2 Conserve les homologations de la matière FDA  

U
ti

li
s
a
ti

o
n

Amélioration du COF
(Coefficient of Friction) 

STATIQUE

Aucun ajout sur le matériau traité

Effet Anti-stick 
(Evite le collage)

Amélioration du COF
(Coefficient of Friction) 

DYNAMIQUE

Alimention automa-
tique /
séparation des pièces

         
         

         
         

         
         

         
         

Réduction effort 
assemblage 
STATIQUE

-60% -50% -20% -60%

Aide au montage          
         

         
         

         
         

         
         

Réduction effort 
en mouvement 
DYNAMIQUE

Durée de vie 
(résistance à l’usure)

         
         

         
         

         
         

         
         

Tenue à l’élongation > 150%

___________________________________
1 Dépend du matériau utilisé
2 Suceptible d’évoluer en fonction des legislations en vigueur dans les pays d’utilisation
3 Produit certifié sans plastifiant & sans silicone
4 Moyenne de mesures éffectuées selon montage test défini par Techné. Calcul en % de gain par rapport à une pièce non traitée. 
Variable selon les matériaux en contacts, serrages & applications.
5 Techné propose sur demande, un T-coat® PX ayant une tenue à la température encore supérieure.
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f)  

T-Coat® T-Color®

PP PPA P PA PSN PX SPH LN PG

PTFE PTFE PTFE PTFE Graphite /
Silicone PTFE Silicone PPXn PTFE

Translucide Translucide Translucide Voile blanc Voile noir Noir Translucide Translucide Au choix

Sec
Mat
Lisse

Sec
Brillant 
Lisse

Sec
Brillant 
Lisse

Sec
Lisse

Sec
Brillant 
Lisse

Sec
Brillant 
Rugueux

Sec
Mat
Lisse

Sec
Mat
Lisse

Sec
Brillant 
Lisse

5-10 µm 5-10 µm 10-20 µm 10-20 µm 10-25 µm 10-25 µm 3-15 µm 0,3-3 µm 10-30 µm

-40 à 
120°C

-180 à 
250°C

-40 à 
150°C

-40 à 
200°C

-40 à
150°C

-40 à
150°C

-40 à 
260°C

-40 à
80°C

-40 à 
150°C

oui oui oui non non Oui non yes yes

FDA - 1935
/2004

FDA - 1935/2004 
- UBA - W270 

- NSF H1 - ACS - 
WRAS *

FDA - USP VI
 - ISO10993

FDA - USP VI
 - ISO10993

-40% -40% -50% -50% -50% -70% -50% -70% -40%

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

-40% -40% -50% -50% -50% -70% -50% -70% -40%

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

-10% -10% -30% -30% -70% -60% -30% -30% -20%

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

-20% -20% -60% -60% -80% -80% -40% -50% -50%

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

         
         

> 150%

Valeurs indicatives, il ne faut pas tendre à la limite de tous les paramètres simultanément.
Techné propose en plus des traitements de surface présentés ci-dessus, des traitements spécifiques adaptés 
aux applications les plus sévères.

* ACS - WRAS : tests ongoing
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Techné I - Morancé

Produits normalisésProduits normalisés

Partie II
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BAE

Corde élastomère

Joint de raccord JR

Joint de raccord BS

Joint de raccord Clamp

Joint de raccord D-ring

Joint de raccord SMS

Joint Macon

O-ring Aseptic DIN 11864

O-ring
62

JT4

78

84

94

96

100

108

114

118

122

126
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Ø d

Ø
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1. o-ring De Précision

a) Définition

Très employé dans l’industrie, O-ring Techné 
est un élément d’étanchéité circonférenciel de 

section en forme de tore.  
 Il trouve sa principale utilisation dans les 
systèmes mécaniques statiques pour étancher un 
milieu liquide ou gazeux. Il peut être utilisé, en 
second ordre, comme étanchéité dynamique en 
translation ou en rotation.

b) Caractéristiques

  9 Désignation

O-ring est caractérisé par deux dimensions :
�� Le Ø intérieur d
�� Le Ø de tore S

La désignation d’un O-ring est toujours du type : 

Ød x ØS 

Exemple : 18 x 2.62
Ses dimensions répondent le plus souvent aux 
normes suivantes :

�� R = références françaises 
�� BS  = 1806 ou 4518 
�� A    = AS 568 A
�� AN = 6227 
�� ISO = 3601 (voir tableau  page 87)

Pour le dimensionnement des gorges et les don-
nées de montages, voir page 68.

c) Fabrication

  9 Process de fabrication

Les O-ring Techné sont fabriqués en injection ou 
en compression . Pour connaître ces différents 
types de fabrication, voir le chapitre «process», 
page 59.
 Pour des dimensions spécifiques, des délais très 
courts ou encore pour des O-ring en polymère 
(PA, POM, etc.), Techné propose une fabrication 
en usiné. Dans ce cas, la dureté de l’élastomère 
sera de 83 IRHD.

  9 Traitement

Le montage des O-ring est une étape importante. 
Techné propose suivant le type de montage (ex, 
montage auto en bol vibrant), des revêtements T-
Lub® qui facilitent l’assemblage du joint. 
 D’autre part, Techné répond aux exigences 
clients - couleurs, glissements, etc.- en ajoutant 
au joint un traitement de surface. Pour choisir le 
mieux adapté, voir le chapitre «Traitements de sur-
faces», page 59.



63

ÉtanchÉitÉ Élastomère | O-ring

  9 Contrôle qualité

Techné est équipé d’une gamme complète d’ou-
tils de contrôle pour vérifier ses O-ring (voir 
page 14). Le contrôle est opéré suivant l’AQL1  
niveau 2.

contrôle d’asPect
Techné se réfère à la norme ISO 3601-3:2005 pour 
livrer ses O-ring sans défaut d’aspect. Les limites 
d’acceptation sont suivant le grade N précisé par 
cette même norme.

  9 Matières

homologations
Suivant la matière du joint torique, Techné propose des certifications d’alimentarité (FDA), médicales (USP 
VI), ou encore pour une utilisation eau potable, gaz ou feu ; pour plus d’informations, voir le tableau des 
homologations Techné, page 44.

tableau matières

Matière Couleur
Dureté (IRHD)

35 40 50 60 70 75 80 90

NBR
Noir 01.0135 01.0140 01.0150 01.0160 01.0170 01.0175 01.0180 01.0190

Blanc / / 3 3 01.0172 3 3 3

NBR
anti-ozone

Noir / / / 3 01.1170 3 01.1180 01.1190

NBR
basse t°C

Noir / / / 3 01.7170 3 3 3

FKM

Noir / / 01.0350 01.0360 01.0370 3 01.0380 01.0390

Marron / / 3 01.0362 01.0377 3 01.0386 01.0392

Vert 01.0355 01.0365
01.0371
01.0375

01.0378
01.0381
01.0385

01.0395

FKM
GLT

Noir / / / 3 01.3700 01.3750 3 3

FFKM
Noir / / / 3 01.0202 3 01.0203 01.0205

Blanc / / / 3 3 01.0206 01.0204 3

EPDM Noir / / 01.0550 01.0560 01.0570 3 01.0580 01.0590

CR Noir / / 01.0450 01.0460 01.0470 01.0745 01.0480 01.0490

Silicone
MVQ

Rouge1 01.0235 01.0240 01.0250 01.0260 01.0270 3 01.0280 3

Blanc 3 3 3 01.0262 01.0272 3 3 3

Bleu 3 3 3 3 01.0278 3 3 3

FMVQ 2 / / / 3 01.0275 3 3 3

ACM Noir / / / 01.0760 3 3 3 3

AEM Noir / / / 3 3 3 01.0859 3

___________________________________________________________________________________
1Noir, sur demande ; 2Noir ou bleu, suivant demande ; 3Sur consultation Techné.

Possibilité d’avoir d’autres duretés et matières (Butyl, PTFE, POM, PA, PU, etc).

contrôle dimensionnel
Les dimensions des O-ring Techné comportent 
des tolérances de classe B (industries générales) 
suivant la norme ISO 3601-1:2008. Pour des exi-
gences particulières, Techné peut livrer des joints 
de classe A .
 Pour des joints de précision n’entrant pas dans le 
domaine de l’industrie générale, voir p. 67
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Ø d

Ø
 S

Ød ±
0,4 0,11

0,6 0,12

1,75 0,13

3 0,14

4,2 0,15

5,5 0,16

6,75 0,17

8,1 0,18

9,4 0,19

10,69 0,2

11,95 0,21

13,3 0,22

14,8 0,23

15,98 0,24

17,3 0,25

18,7 0,26

20,1 0,27

21,5 0,28

23 0,29

24,2 0,3

25,5 0,31

27 0,32

29,7 0,34

31,12 0,35

32,4 0,36

33,8 0,37

35,2 0,38

36,7 0,39

38 0,4

39,4 0,41

40,87 0,42

42,5 0,43

43,67 0,44

45,04 0,45

46,5 0,46

Ød ±
48 0,47

49,4 0,48

50,75 0,49

52,2 0,5

53,57 0,51

55 0,52

56,5 0,53

58 0,54

59,3 0,55

61 0,56

62,2 0,57

63,8 0,58

65,09 0,59

66,5 0,6

67,95 0,61

69,4 0,62

71 0,63

72,39 0,64

73,8 0,65

75,56 0,66

77 0,67

78,2 0,68

79,7 0,69

81 0,7

82,5 0,71

84 0,72

86 0,73

87 0,74

88,49 0,75

89,96 0,76

91,44 0,77

92,7 0,78

94,2 0,79

95,8 0,8

97,2 0,81

Ød ±
98,6 0,82

100,2 0,83

101,9 0,84

1025 6,63

103 0,85

104,5 0,86

106 0,87

1060 6,84

107,5 0,88

109 0,89

110,49 0,9

112 0,91

113,5 0,92

115 0,93

116,5 0,94

118 0,95

119,4 0,96

121 0,97

123 0,98

123,8 0,99

125,5 1

126,7 1,01

129 1,02

129,77 1,03

131,2 1,04

132,71 1,05

134,2 1,06

135,76 1,07

137,7 1,08

138,94 1,09

141 1,1

142 1,11

144 1,12

145 1,13

146,2 1,14

Ød ±
148 1,15

149,2 1,16

151 1,17

152,5 1,18

155,5 1,2

157 1,21

158,2 1,22

159,8 1,23

161,3 1,24

163 1,25

164,2 1,26

165,8 1,27

167,5 1,28

169 1,29

170,69 1,3

171,92 1,31

173,52 1,32

175 1,33

177 1,34

177,82 1,35

179,5 1,36

181 1,37

182,5 1,38

184 1,39

185,4 1,4

187 1,41

188,5 1,42

190 1,43

191,72 1,44

193 1,45

195 1,46

196,2 1,47

197,96 1,48

199,1 1,49

201 1,5

Ød ±
202,56 1,51

204 1,52

206 1,53

206,8 1,54

208,6 1,55

210 1,56

211,54 1,57

213 1,58

214,5 1,59

216 1,6

218 1,61

219 1,62

220,5 1,63

222 1,64

223,8 1,65

226 1,66

227 1,67

228,19 1,68

230 1,69

231,47 1,7

233 1,71

234,3 1,72

236 1,73

238 1,74

239 1,75

240,67 1,76

242 1,77

244 1,78

246 1,79

247 1,8

249 1,81

249,7 1,82

252 1,83

253 1,84

255 1,85
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d) Dimensions & tolérances
 Tolérances indicatives du Ø de tore S,
suivant ISO 3601-1:2008 classe B.

Ø S ≤ 0.5 0.8 2.25 3.15 4.5 6.3 8.4 >8.4

Tolérances ± 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.13 0.15 2%

Tolérances indicatives du Ø intérieur d suivant la norme ISO 3601-1:2008 classe B.



65Ød ±
256 1,86

258 1,87

259 1,88

260,9 1,89

263,35 1,9

264 1,91

265,5 1,92

266,7 1,93

268,6 1,94

270 1,95

272 1,96

273 1,97

275 1,98

276 1,99

278 2

279,1 2,01

281 2,02

282,54 2,03

284 2,04

286 2,05

288,8 2,07

290 2,08

291,47 2,09

293 2,1

295 2,11

296,3 2,12

297,8 2,13

299,3 2,14

301 2,15

303 2,16

304 2,17

307 2,19

309 2,2

310,5 2,21

312 2,22

314 2,23

314,83 2,24

316,87 2,25

318 2,26

320 2,27

323,2 2,29

324,7 2,3

326 2,31

328 2,32

329,2 2,33

331 2,34

332 2,35

334 2,36

335,6 2,37

338 2,38

Ød ±
339 2,39

340 2,4

342 2,41

343 2,42

344,5 2,43

347 2,44

348 2,45

349,2 2,46

351 2,47

353 2,48

354,5 2,49

355,6 2,5

358 2,51

359 2,52

361 2,53

362 2,54

364 2,55

365 2,56

367 2,57

368,67 2,58

370 2,59

372 2,6

373 2,61

374,9 2,62

376 2,63

378 2,64

379,2 2,65

382 2,66

382,8 2,67

384 2,68

386 2,69

387 2,7

388,8 2,71

391 2,72

392 2,73

394 2,74

395 2,75

397 2,76

398 2,77

400 2,78

401,4 2,79

404 2,8

405 2,81

406 2,82

408 2,83

409 2,84

412 2,85

413 2,86

413,73 2,87

417 2,89

Ød ±
418,5 2,9

421 2,91

422 2,92

424 2,93

425 2,94

426,5 2,95

428 2,96

430 2,97

431,8 2,98

433 2,99

435 3

451 3,1

452 3,11

454 3,12

455 3,13

457 3,14

459 3,15

460 3,16

462 3,17

463 3,18

465 3,19

468 3,21

470 3,22

472 3,23

474 3,24

475 3,25

478 3,27

479,2 3,28

480,6 3,29

482 3,3

485 3,31

486 3,32

487 3,33

489 3,34

490 3,35

492 3,36

494 3,37

495 3,38

497 3,39

498,94 3,4

500 3,41

502 3,42

503 3,43

505 3,44

506 3,45

508 3,46

509,4 3,47

511 3,48

512,8 3,49

514 3,5

Ød ±
516 3,51

518 3,52

519 3,53

521 3,54

522 3,55

524 3,56

526 3,57

526,7 3,58

529,3 3,59

530 3,6

532 3,61

534 3,62

535 3,63

538 3,65

540 3,66

542 3,67

543 3,68

545 3,69

548 3,71

549,5 3,72

552 3,73

553 3,74

554 3,75

556 3,76

557,61 3,77

559 3,78

561,5 3,79

562 3,8

565 3,81

566 3,82

568 3,83

569 3,84

570 3,85

572 3,86

573,6 3,87

575 3,88

577 3,89

579 3,9

580 3,91

582 3,92

584 3,93

585 3,94

588 3,96

590 3,97

592 3,98

593,3 3,99

595 4

598,5 4,02

600 4,03

602 4,04

Ød ±
605 4,06

606 4,07

607 4,08

610 4,09

612 4,11

614 4,12

616 4,13

618 4,14

620 4,16

622 4,17

624 4,18

625 4,19

629,3 4,21

630 4,22

632 4,23

633 4,24

635 4,25

636 4,26

637,9 4,27

640 4,28

642 4,29

643 4,3

645 4,31

646 4,32

648 4,33

650 4,34

651 4,35

652,5 4,36

655 4,37

656 4,38

658 4,39

658,88 4,4

660,4 4,41

662 4,42

664 4,43

666 4,44

670 4,47

672,67 4,48

674 4,49

675 4,5

680 4,53

685 4,56

705 4,68

745 4,93

750 4,96

753 4,98

756 4,99

760 5,02

761 5,03

763 5,04
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2. Joint revêtu feP

a) Définition
 Le joint revêtu est un joint  de section torique ou 
carrée ayant une âme en élastomère et une gaine 
en FEP ou PFA. Il allie la souplesse de l’élastomère 
à la résistance chimique du polymère fluoré.

b) Caractéristiques

  9 Matière

gaine FeP
 FEP est la désignation abrégée de tétrafluoroé-
thylène - hexafluoropropylène. 
 Ce matériau a des propriétés similaires au PTFE, 
le polytétrafluoroétylène, cependant il offre une 
meilleure moulabilité, ce qui permet de produire 
des gaines minces pour joints revêtus.

aPPlications 
�� Process chimique
�� Industries des hydrocarbures
�� Domaine médical et pharmaceutique
�� Climatisation
�� Industries alimentaires
�� Peintures et teintures

âme pleine
Standard

âme creuse
Sur demande

Section carrée
Sur demande

Section rectangulaire
Sur demande

  9 Montage & applications

 Le O-ring revêtu FEP se monte en lieu et place 
d’un joint torique standard. Le dimensionnement 
des gorges sera le même (voir page 68). Cepen-
dant, lors du montage il faut éviter de trop tirer sur 
le joint en extension car la gaine FEP aura une dé-
formation plastique. Le montage en gorge ouverte 
est donc conseillé.

  9 Profilsâme élastomère
 La gaine FEP thermoplastique étant un matériau 
semi-rigide, l’âme du joint sera en élastomère, ce 
qui lui rendra son élasticité.
 Deux choix d’élastomère :

�� FKM, -20° à +200°C.
�� MVQ (silicone), -60°C à +200°C.

Valeurs de températures indicatives. Il ne faut 
pas tendre simultanément à la limite de toutes les 
contraintes.
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ØS+0.04
-0.03
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3. o-ring De Précision

a) Définition
 Le O-ring de précision Techné est un torique spé-
cifique à certaines applications qui demandent une 
très grande qualité de fabrication. Ils concernent 
par exemple, l’horlogerie, la micro-électronique 
ou encore le milieu médical.
Le Ø de tore S, ne doit pas excéder 2mm.

b) Caractéristiques
 Les O-ring de précision doivent faire l’objet 
d’une consultation, ce qui permettra, non seule-
ment de définir avec le client la qualité du joint, 
mais aussi de l’aider dans la conception de sa 
gorge. Il obtiendra ainsi une étanchéité optimale.

Joint d’horlogerie

Joint de glace

  9 Matières

 Le O-ring de précision Techné est disponible 
avec les mêmes matières et homologations que le 
standard Techné (voir page 68). Sur demande, 
une matière spécifique peut être développée.

  9 Fabrication & contrôle

 Les O-ring de précision Techné sont exclusive-
ment fabriqués par moulage en compression. 
Techné préconise de se référer à la norme  
ISO 3601-3:2008 grade S pour la qualité d’aspect. 
Dimensionnel : Techné préconise ses propres tolé-
rances.

Tolérances sur diamètre intérieur d
Ø d < 3.5 12 20 32 ≥32

Tolérances ± 0.06 0.09 0.1 0.12 0.15

Sur demande, Techné fabrique des O-ring de pré-
cision suivant plan client.

tolérances sur diamètre de tore s
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Ød3

Ød7

Ød6

t

t

h

b4

bx bx

Ød10 Ød9

Ød8

Ød5 Ød4

Sketches of various assemblies
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4. instructions techniques

a) Dimensionnement des gorges standards

STATIQUEUtilisation

Milieu

Mouvement

Montage

Tableau page 
suivante :

DyNAMIQUE

HyDRAULIQUE PNEUMATIQUE

AXIAL

Type 1

TIGE1

Type 2

TIGE TIGE TIGEPISTON1

Type 3

PISTON PISTON2

Type 4

PISTON

Type 5

TRANSLATION TRANSLATIONROTATION

_____________________________________________________
1 Va dépendre de l’encombrement du système. Préférer cependant le montage tige, notamment pour les fonds de vérins ; le jeu 
n’augmentera pas derrière le joint même en cas de dilatation du tube sous l’effet de la pression.
2 Montage à éviter, le joint se vrille dans sa gorge.

Dépouille des flancs de gorge : 0 à 5°
Pour les rayons et chanfreins, voir page 75.

Pour créer une étanchéité, le O-ring Techné doit subir un effort de déformation lorsqu’il est monté dans sa 
gorge. La pression du fluide à étanchéité s’ajoute à cet effort et vient dynamiser le joint.

 Pour une bonne étanchéité, le logement du torique doit respecter certaines règles, données ci-dessous 
(pour des logements normalisés, voir la norme ISO 3601-2 : 2008).

  9 Diagramme décisionnel du choix de la gorge

MONTAGE AXIAL

MONTAGE RADIAL TIGE MONTAGE RADIAL PISTON
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+0.2 b2
+0.2 b3
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  9 Tableau dimensionnel des sections & hauteurs de gorges

Section de gorge Hauteur de gorge
Type 1 Type 2 Type 3 Type 4 Type 5 Type 1 Type 2, 3, 4 & 5

Statique
Axial

Statique
Tige ou piston

Hydraulique
Translation

Tige ou piston

Hydraulique
Rotation

Tige

Pneumatique
Translation

Tige ou piston

Statique
Axial

Tige ou piston

h t t t t b4 b1 b2 b3

1,00 0,80 0,80 0,80 0,90 0,80 1,30 1,30 2,70 4,10

1,20 0,90 1,00 1,00 1,10 1,00 1,60 1,50 2,90 4,30

1,40 1,10 1,20 1,20 1,30 1,20 1,80 1,70 3,10 4,50

1,50 1,10 1,10 1,30 1,40 1,30 2,10 1,80 3,20 4,60

1,60 1,20 1,20 1,40 1,40 1,40 2,20 1,90 3,30 4,70

1,78 1,30 1,40 1,50 1,60 1,50 2,50 2,20 3,60 5,00

1,80 1,40 1,30 1,50 1,60 1,50 2,40 2,20 3,60 5,00

1,90 1,40 1,40 1,60 1,70 1,60 2,60 2,30 3,70 5,10

2,00 1,50 1,50 1,80 1,80 1,80 2,70 2,30 3,70 5,10

2,40 1,80 1,80 2,10 2,20 2,20 3,30 2,80 4,20 5,60

2,50 1,90 1,90 2,20 2,30 2,30 3,40 2,90 4,30 5,70

2,62 2,00 2,00 2,30 2,40 2,40 3,50 3,00 4,40 5,80

2,65 2,00 2,00 2,30 2,40 2,40 3,60 3,10 4,50 5,90

2,70 2,00 2,00 2,40 2,40 2,50 3,70 3,10 4,50 5,90

3,00 2,30 2,30 2,60 2,80 2,80 4,00 3,50 4,90 6,30

3,10 2,30 2,40 2,70 2,90 2,90 4,30 3,60 5,00 6,40

3,50 2,70 2,70 3,10 3,20 3,20 4,60 4,00 5,40 6,80

3,53 2,80 2,70 3,10 3,20 3,30 4,50 4,10 5,50 6,90

3,55 2,80 2,70 3,10 3,30 3,30 4,60 4,20 5,60 7,00

3,60 2,80 2,70 3,20 3,30 3,30 4,70 4,10 5,50 6,90

4,00 3,10 3,10 3,50 3,70 3,70 5,30 4,70 6,10 7,50

4,50 3,50 3,50 4,00 4,10 4,20 5,90 5,20 6,60 8,00

5,00 3,90 3,90 4,40 4,60 4,70 6,50 5,80 7,20 8,60

5,33 4,20 4,10 4,70 4,90 5,00 6,90 6,20 8,00 9,80

5,50 4,30 4,30 4,90 5,10 5,10 7,20 6,30 8,10 9,90

5,70 4,40 4,50 5,00 5,30 5,30 7,50 6,60 8,40 10,20

6,00 4,70 4,70 5,30 5,60 5,60 7,80 6,90 8,70 10,50

6,99 5,50 5,50 6,20 6,50 6,60 9,10 8,00 10,60 13,20

8,00 6,30 6,30 7,10 7,40 7,60 10,40 9,20 11,80 14,40

8,40 6,60 6,90 7,50 7,80 7,90 10,90 9,60 12,20 14,80

10,00 7,90 8,00 8,90 9,30 9,50 12,90 11,50 14,10 16,70

12,00 9,50 9,50 10,70 11,30 11,40 15,50 13,70 16,30 18,90

14,00 11,10 11,90 12,60 13,20 13,30 18,00 15,90 18,50 21,10

16,00 12,60 13,50 14,50 15,00 15,20 20,70 18,00 20,60 23,20

18,00 14,20 15,00 16,40 16,90 17,10 23,30 20,20 22,80 25,40

20,00 15,80 17,00 18,40 18,80 19,10 25,80 22,20 24,80 27,40

h : section de gorge pour montage axial (voir croquis page précédente)
t  : section de gorge pour montage radial tige ou piston 
b4 :  section de gorge pour montage axial
bx  : hauteur de gorge pour montage radial, l’indice x varie suivant le 
nombre de BAE
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Ød7

Ød7

b4
+0.2

b4
+0.2

Ød8 h11

Ød8 h11

h±0.05

h±0.05

P

P

r1

r2

r1

r2

 d  ≤ d8

 d + 2 x S ≥ d7
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  9 Montage statique axial (Type 1)

Pression intérieure

Pression extérieure

Pression intérieure
Lorsque la pression vient de l’intérieur, le Ø exté-
rieur (d + 2x S) du O-ring doit correspondre au Ø 
extérieur de la gorge (d7), voire même être un peu 
plus grand, ainsi les déplacements du joint dans sa 
gorge seront limités.

Rugosité
Unité : μm Rmaxi Rz Ra

Surface d’étanchéité ≤ 16 ≤  6.3 ≤  1.6

Fond de gorge ≤ 16 ≤  6.3 ≤  1.6

Flanc de gorge ≤ 25 ≤  6.3 ≤  1.6

aPPlications
Pour l’étanchéité des couvercles, boitiers ou 
flasques, il est courant d’utiliser un joint torique 
monté suivant l’axe.
 Pour déterminer les dimensions de gorge opti-
males, il faut prendre en compte le sens de la pres-
sion

Pression extérieure
Lorsque la pression vient de l’extérieur, le Ø inté-
rieur (d) du O-ring doit correspondre au Ø inté-
rieur de la gorge (d8), voire même être un peu 
plus petit, ainsi les  déplacements du joint dans sa 
gorge seront limités.

Pour des pressions pulsatoires (dureté du torique 
de 80 IRHD), utiliser un Ra 0.8 pour la surface 
d’étanchéité et Ra1.6 pour les autres surfaces.
 Tous les angles vifs doivent être arrondis soi-
gneusement. Pour connaître les rayons de fond r1, 
de bords de gorge r2, voir page 75.
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Ød4H8

Ød6H9

t

t
r1

r2

r2

r1

Ød3h9

Ød5f7

Ød9 f7

Ød10 H8

bx 
+0.2

bx 
+0.2 z

z

 d + 2 x S = d6 / 0.97±0.02

d = d3 / 1.03±0.02

ÉtanchÉitÉ Élastomère | O-ring

  9 Montage statique radial (Type 2)

Montage radial Tige

Montage radial Piston

aPPlications
Montage utilisé pour l’étanchéité de couvercles ou 
de boîtiers exigeant un centrage. L’étanchéité en 
tige ou en piston dépendra de l’encombrement de 
l’assemblage.
 Cependant pour l’étanchéité de fond de vérins 
il est conseillé d’utiliser un montage en tige, avec 
un couvercle décreusé : la déformation des tubes 
n’augmentera pas le jeu d’extrusion du joint.
 Le Ø intérieur d du O-ring doit subir une défor-
mation, voir formule ci-contre.

rugosité

Unité : μm Rmaxi Rz Ra

Surface d’étanchéité ≤ 16 ≤  6.3 ≤  1.6

Fond de gorge ≤ 16 ≤  6.3 ≤  1.6

Flanc de gorge ≤ 25 ≤  6.3 ≤  1.6

Pour des pressions pulsatoire (dureté du torique de 
80 IRHD), utiliser un Ra 0.8 pour la surface d’étan-
chéité et Ra1.6 pour les autres surfaces.
 Tous les angles vifs doivent être arrondis soi-
gneusement. Pour connaître les dimensions des 
rayons de fond r1, de bords de gorge r2 et du chan-
frein z voir page 75.
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Ød4H8 

t

Ød3h9 Ød9f7

bx
+0.2

z

r2
r1

Ød6H9

t

Ød5f7 Ød10H8

bx
+0.2

z

r2

r1

 d + 2 x S = d6 / 0.95±0.01

d = d3 / 1.05±0.01
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  9 Hydraulique - Montage radial pour translation (Type 3)

Montage Tige pour 
mouvement de translation

Montage Piston pour 
mouvement de translation

aPPlications
Les O-ring Techné peuvent être utilisés pour des 
systèmes hydrauliques animés de mouvements 
translatifs. Ils ont comme avantage un encom-
brement réduit. Mais d’efficacité moyenne, il est 
préférable d’utiliser des joints hydrauliqes (cf. cata-
logue Techné, étanchéité hydraulique)
Limite d’utilisation : 0.5 m.s-1.

rugosité

Unité : μm Rmaxi Rz Ra

Surface d’étanchéité ≤ 2 0.63-1.6 0.1-0.4

Fond de gorge ≤ 6 ≤  6.3 ≤  1.6

Flanc de gorge ≤ 25 ≤  6.3 ≤  1.6

Tous les angles vifs doivent être arrondis soigneu-
sement. Pour connaître les dimensions des rayons 
de fond r1, de bords de gorge r2 et du chanfrein z 
voir page 75.
 Pour connaitre le jeu admissible entre les élé-
ments à étancher voir le diagramme page 84. 
A retenir : à partir de 50 bar de pression, il est 
conseillé de mettre une BAE.
 Pour une bonne tenue à la pression, Techné 
conseille :
  

Pression
Dureté du joint 

torique
P ≤ 60 bar 70 IRHD

P > 60 bar 90 IRHD
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t

b1
+0.2

z

r2
r1

t

b1
+0.2

z

r2

r1

Ød6H9

t

Ød5f7
Ød10H8

bx
+0.2

z

r2

r1

 d + 2 x S = d6 / 0.98±0.01

 d + 2 x S = d6 / 0.97±0.02

d = d3 / 1.02±0.01

Ød6H9 Ød5f7 Ød10H8

Ød4H8 Ød3h9 Ød9f7
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  9 Hydraulique - Montage radial pour rotation (Type 4)

aPPlications
Lorsque l’encombrement est réduit et que l’appli-
cation n’est pas sévère, les O-ring Techné peuvent 
être utilisés pour des mouvements de rotation. Tou-
tefois, il est préférable d’utiliser des bagues d’étan-
chéité (cf. catalogue Techné, étanchéité rotative).
 Le joint doit être monté dans la partie statique.
Limite d’utilisation : 4 m.s-1.

rugosité

Unité : μm Rmaxi Rz Ra

Surface d’étanchéité ≤ 2 0.63-1.6 0.1-0.4

Fond de gorge ≤ 6 ≤  6.3 ≤  1.6

Flanc de gorge ≤ 25 ≤  6.3 ≤  1.6

Tous les angles vifs doivent être arrondis soigneu-
sement. Pour connaître les dimensions des rayons 
de fond r1, de bords de gorge r2 et du chanfrein z 
voir page 75.
 La portée du joint doit comporter une dureté 
de 60 Hrc. Il vaut mieux donc éviter les arbres en 
plastique ou métaux tels que le laiton, le bronze, 
etc.)

Montage Tige pour mouvement 
de rotation

Montage Tige pour  
mouvement de translation

Montage Piston pour  
mouvement de translation

Pneumatique - Montage radial pour translation (Type 5)

aPPlications
Pour des applications particulières, les O-ring 
Techné peuvent être utilisés dans des systèmes 
pneumatiques.
Limite d’utilisation : 0.5 m.s-1.

rugosité

Unité : μm Rmaxi Rz Ra

Surface d’étanchéité ≤ 2 0.63-1.6 0.1-0.4

Fond de gorge ≤ 6 ≤  6.3 ≤  1.6

Flanc de gorge ≤ 25 ≤  6.3 ≤  1.6

Tous les angles vifs doivent être arrondis soigneu-
sement. Pour connaître les dimensions des rayons 
de fond r1, de bords de gorge r2 et du chanfrein z 
voir page 75.
Pour améliorer les qualités de glissement, voir les 
traitement T-COAT page 54.
Pour un montage flottant en piston, voir page sui-
vante.

Dans certains cas le montage en piston ne peut être évité. 
Préférer un JT4 et prendre comme valeur :
d = d3 / 1.03±0.01
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Ød4H8

t-0.05

Ød9f7

b1
+0.2

 d + 2 x S = d4 / 0.93±0.01

r2 r1

t

25±1°

b1 ±0.051

R m
ax

16

Rmax16

r2
r1

Ød11

 d + S = d11
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b) Gorges spécifiques

  9 Pneumatique - Montage flottant pour piston

Le O-ring Techné ne doit pas porter sur le fond de 
la gorge.
 Lors de la mise en pression, un flux d’air va 
s’échapper jusqu’à ce que le joint, suffisamment 
dynamisé, vienne faire l’étanchéité.

Montage flottant 
pour piston

s t b1

1.78 2.1 2.1

1.80 2.1 2.1

2.40 2.7 2.8

2.62 3.0 3.0

2.65 3.0 3.1

3.00 3.4 3.5

3.53 4.0 4.0

3.55 4.0 4.0

5.30 6.0 6.0

5.33 6.0 6.1

5.70 6.4 6.5

6.99 7.9 7.9

7.00 7.9 7.9

  9 Gorges trapézoïdales

_____________________________________
1 b1 = hauteur de logement, cote finie, i.e. cote tangente 
aux rayons r2

t b1 r1 r2

3.53 2.9±0.07 3.1 0.6 0.2

3.55 2.9±0.07 3.1 0.6 0.2

4.00 3.3±0.08 3.5 0.7 0.2

4.50 3.7±0.09 4.0 0.7 0.3

5.00 4.1±0.10 4.4 0.8 0.3

5.30 4.4±0.11 4.7 0.9 0.3

5.33 4.4±0.11 4.7 0.9 0.3

5.50 4.5±0.11 4.8 0.9 0.3

5.70 4.7±0.11 5.0 0.9 0.3

6.00 5.0±0.12 5.5 1.0 0.4

6.50 5.4±0.13 5.9 1.1 0.4

7.00 5.8±0.14 6.3 1.2 0.4

7.50 6.2±0.15 6.7 1.2 0.4

8.00 6.7±0.16 7.3 1.3 0.5

8.40 7.1±0.17 7.9 1.3 0.5

8.50 7.2±0.17 8.0 1.4 0.5

9.00 7.5±0.18 8.1 1.5 0.5

9.50 7.9±0.19 8.6 1.6 0.6

10.00 8.3±0.20 9.0 1.7 0.6

L’étanchéité pneumatique est difficile avec un to-
rique : problème de compression, effet stcik-slip, 
difficulté de lubrification, etc. Aussi, dans certains 
cas il est possible de monter le joint flottant dans 
sa gorge. Voici les règles à respecter :

Lorsque le O-ring doit être maintenu dans sa gorge, 
il est possible d’utiliser une gorge trapézoïdale. 
Cependant, en raison des difficultés d’usinage de 
la gorge, préférer pour les nouvelles conceptions, 
les gorges rectangulaires.
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r2

r1

0 - 5°

15° - 20°

z

15° - 20°

z

b1
+0.2

b1 r1 r2

≤ 3 0.25 0.1

> 3 0.50 0.2

s z (mini)

≤ 1.5 1

1.50 1.2

1.78 1.5

1.80 1.6

2.00 1.7

2.40 1.7

2.50 1.7

2.62 1.8

2.65 1.9

3.00 2.1

3.53 2.3

4.00 2.7

4.50 3.1

5.00 3.1

5.33 3.4

5.50 3.6

5.70 3.6

6.00 3.7

6.50 4.1

6.99 4.1

7.50 4.6

8.00 4.6

8.50 5.1

9.50 5.5

10.00 5.9

> 10 S x 0.6
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  9 Chanfreins et rayons

rayons de gorge

Chanfreins sur logement

Chanfreins sur arbre

Rayons de gorge

arrondi / poli 

arrondi / poli 

chanFreins sur tiges & corPs
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c) Instructions de montage

Montage d’un joint torique 
au-dessus d’un filetage

Outil de montage

Effort de serrage nécessaire pour 
une compression sur la section 
du torique de 10% et 20%
(Valeurs indicatives)

Section de tore S en mm

Ef
fo

rt
 d

e 
se

rr
ag

e 
en

 N
.c

m
-1

Avant la mise en place des O-ring Techné, l’arbre 
et le logement devront être nettoyés et absents de 
toute bavure qui risqueraient de blesser le joint.
 Si lors du montage, le joint doit passer au-des-
sus d’une cannelure, d’un filetage ou encore d’une 
rainure de clavette, l’utilisation d’un mandrin de 
montage est conseillée.

 Les joints ne doivent pas être vrillés lorsqu’ils 
sont montés dans la gorge. Un allongement de 
courte durée est possible, il faut cependant éviter 
de dépasser 100% et laisser le temps au joint de 
reprendre sa forme initiale. Plus le diamètre de 
l’arbre sera petit plus il faudra faire attention au 
pourcentage d’allongement.
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a) Définition

Le JT4 Techné est un joint à quatre lobes (double 
effets). De par sa forme symétrique, il est dyna-

misé par la pression ce qui augmente la qualité de 
l’étanchéité. 
 La forme du JT4 est assimilable à 4 joints toriques 
tangents. Quant à ses dimensions extérieures elles 
sont définies de la même manière que le joint 
torique : 

Ød x S

1. Joint Jt4

b) Caractéristiques

  9 Avantages

Le JT4 a été conçu comme une étanchéité alternative au joint torique. Par rapport à ce dernier, le JT4 n’a pas 
d’effet de roulage ou de vrillage, très pénalisant lors d’une étanchéité dynamique en translation ou lors du 
montage.

Translation de la tige et du piston

Roulage du joint toriqueBonne tenue du JT4

La norme dimensionnelle de référence est l’AS 568.
Le JT4 Techné se monte en lieu et place du joint 
torique, pour connaitre les données de montage, 
voir page 82.
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Le JT4 possède aussi une double génératrice d’étanchéité. Le serrage nécessaire est ainsi réduit, la charge est 
répartie et le joint est stable.
 Une légère réserve de graisse est maintenue entre les lèvres, la durée de vie du joint est accrue.

Pression

  9 Limites

Pression
En statique :

�� 50 bar sans BAE (Bague Anti Extrusion, 
voir page 84)
�� 400 bar avec BAE

En translation :
�� 50 bar sans BAE
�� 300 bar avec BAE

En rotation :
�� 150 bar avec BAE

Répartition équilibrée 
des contraintes de 
montage sur le JT4

Répartition équilibrée 
de la pression sur 
le JT4

Vitesse
En translation :

�� 0.5 m.s-1

En rotation :
��  2 m.s-1

 Pour des applications plus sévères en transla-
tion, voir les joints hydauliques ou pneumatiques 
(cf. Catalogue Techné étanchéité hydraulique) et 
en rotation,  voir les bagues d’étanchéité (cf. Cata-
logue Techné étanchéité rotative).

  9 Matières

70 
IRHD

80 
IRHD

90 
IRHD

NBR 01.0600 01.0601 01.0602

NBR + MoS2 01.0604 1 1

FKM 01.0650 01.0651 1

HNBR 01.0610 1 1

EPDM 01.0670 1 1

Silicone 01.0660 1 1

________________________
 1Sur consultation Techné

Possibilité de livrer des joints de couleurs autre 
que le noir ou d’ajouter au JT4 initial un traitement 
de surface, pour cela voir page 50.

  9 Dimensions & Tolérances

tolérances conseillées Pour la section s du jt4 selon as568 :
S ≤1.78 2.62 3.53 5.33 6.99

± 0.08 0.08 0.1 0.13 0.15
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S ≤ 1.78 ± 0.08

d ≤ NBR ± Autre ±
1.5 0.10 0.15

13 0.13 0.15

15 0.18 0.23

24 0.23 0.25

29 0.25 0.28

34 0.28 0.33

50 0.33 0.46

64 0.46 0.51

74 0.51 0.61

94 0.61 0.69

104 0.69 0.76

124 0.76 0.94

134 0.94 1.02

S = 2.62 ± 0.08

d ≤ NBR ± Autre ±
2.1 0.10 0.13

13 0.13 0.18

15 0.18 0.23

20 0.23 0.25

29 0.25 0.30

39 0.30 0.38

48 0.38 0.43

58 0.43 0.51

67 0.51 0.56

75 0.56 0.61

94 0.61 0.71

102 0.71 0.76

122 0.76 0.89

153 0.89 1.02

178 1.02 1.14

203 1.14 1.27

229 1.27 1.40

248 1.40 1.52

S = 3.53 ± 0.10

d ≤ NBR ± Autre ±
13 0.13 0.18

15 0.18 0.23

18 0.23 0.25

27 0.25 0.30

37 0.30 0.38

45 0.38 0.46

54 0.46 0.51

67 0.51 0.61

89 0.61 0.71

105 0.71 0.76

121 0.76 0.84

130 0.84 0.89

152 0.89 1.02

178 1.02 1.14

203 1.14 1.27

229 1.27 1.40

267 1.40 1.65

381 1.65 1.90

406 1.90 2.16

431 2.16 2.42

457 2.42 2.55

S = 5.33 ± 0.13

d ≤ NBR ± Autre ±
13 0.13 0.18

15 0.18 0.23

18 0.23 0.26

27 0.25 0.25

37 0.30 0.38

47 0.38 0.46

60 0.46 0.51

73 0.51 0.61

89 0.61 0.71

105 0.71 0.76

129 0.76 0.94

152 0.94 1.02

178 1.02 1.14

203 1.14 1.27

229 1.27 1.40

254 1.40 1.52

280 1.52 1.65

330 1.65 1.78

381 1.78 1.91

406 1.91 2.03

431 2.03 2.15

457 2.15 2.25

482 2.25 2.41

533 2.41 2.54

558 2.54 2.67

583 2.67 2.79

609 2.79 2.92

634 2.92 3.05

659 3.05 3.20

S = 6.99 ± 0.15

d ≤ NBR ± Autre ±
124 0.84 0.94

152 0.94 1.02

178 1.02 1.14

203 1.14 1.40

254 1.40 1.52

330 1.52 1.79

394 1.79 1.90

418 1.90 2.05

431 2.05 2.15

469 2.15 2.29

495 2.29 2.41

533 2.41 2.55

558 2.55 2.65

583 2.65 2.80

609 2.80 2.90

634 2.90 3.05

660 3.05 3.20

tolérances conseillées Pour le diamètre intérieur d du jt4 :
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Ød7

Ød6

t
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h

b4

bx bx
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Ød5 Ød4

Sketches of various assemblies

Type 1 Type 2 Type 3 Type 4 Type 5

PISTON1 PISTON PISTON PISTON
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2. instructions techniques

a) Dimensionnement des gorges standards

_____________________________________________________
1 Va dépendre de l’encombrement du système. Préférer cependant le montage tige, notamment pour les fonds de vérins ; le jeu 
n’augmentera pas derrière le joint même en cas de dilatation du tube sous l’effet de la pression.

MONTAGE AXIAL

MONTAGE RADIAL TIGE MONTAGE RADIAL PISTON
Dépouille des flancs de gorge : 0 à 5°

Pour les rayons et chanfreins, voir page 75.

Pour créer une étanchéité, le joint  quatre-lobes Techné doit subir un effort de déformation lorsqu’il est 
monté dans sa gorge. La pression du fluide à étancher s’ajoute à cet effort et vient dynamiser le joint. Pour 

une bonne étanchéité, le logement du jt4 doit respecter certaines règles, données ci-dessous.

  9 Diagramme décisionnel pour le choix de la gorge

STATIQUEUtilisation

Milieu

Mouvement

Montage
Tableau page 
suivante :

DyNAMIQUE

HyDRAULIQUE PNEUMATIQUE

AXIAL TIGE1 TIGE TIGE TIGE

TRANSLATION TRANSLATIONROTATION
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b1
+0.2 b2

+0.2 b3
+0.2
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  9 Tableau dimensionnel des sections & hauteurs de gorges pour JT4

Section de gorge Hauteur de gorge
Type 1 Type 2 Type 3 Type 4 Type 5 Type 1 Type 2, 3, 4 & 5

Statique
Axial

Statique
Tige ou piston

Hydraulique
Translation

Tige ou piston

Hydraulique
Rotation

Tige

Pneumatique
Translation

Tige ou piston

Statique
Axial

Tige ou piston

h t t t t b4 b1 b2 b3

1,78 1,40 1,40 1,50 1,60 1,60 2.00 2.00 3.40 4,80

2,62 2,25 2,25 2,30 2,40 2,40 3,00 3,00 4.40 5,80

3,53 3.10 3.10 3,20 3,20 3,30 4,10 4,10 5.50 6,90

5,33 4,75 4,75 4,90 4,90 5,00 6,10 6,10 7.90 9.70

6,99 6.20 6.20 6,40 6,50 6,60 8.10 8,00 10.6 13.2

dimensions intérieures du jt4 
Pour connaitre les différentes caractéristiques de chaque montage, se référer aux pages correspondantes au 
joint torique Techné: mis à part les valeurs du tableau ci-dessus, les gorges pour JT4 sont similaires à ce der-
nier (voir page 70). 

h: section de gorge pour montage axial (voir croquis page 70)
t : section de gorge pour montage radial tige ou piston 
b4:  section de gorge pour montage axial
bx : hauteur de gorge pour montage radial, l’indice x varie suivant le nombre de 
BAE
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1. Bague anti-extrusion (Bae)

a) Principes

  9 L’extrusion

Lorsqu’une partie d’un joint torique sort de sa 
gorge et vient se loger dans le jeu séparant les 

deux éléments à étancher, on dit qu’il y a extru-
sion. Ce phénomène compromet l’étanchéité et le 
joint se détériore rapidement.

Pression

Extrusion

Jeu

Surface à étancher

  9 Définition

 Les bagues anti-extrusion Techné ont une mise 
en place simple et rapide : pour pallier le pro-
blème d’extrusion, placer la BAE du côté opposé 
à la pression exercée sur le joint torique. Lorsque 
la pression s’applique de chaque côté du joint 
(double effet), placer deux BAE, de part et d’autre.

aVantages
�� Durée de vie du torique prolongée
�� Économique, coût d’étanchéité faible, 

permet d’élargir les tolérances d’usinage des 
gorges.
�� Résistance à des pressions supérieures au 

joint torique seul. Conseillé à partir de 50 bar, 
pour tout système.

limitations
La température d’utilisation et la résistance 
chimique conditionneront la matière utilisée. La 
dureté du joint sera, elle aussi, un facteur impor-
tant et devra être definie suivant l’application (voir 
abaque ci-joint )
Enfin, la BAE doit être choisie en fonction de la 
pression, voir abaque ci-joint.

Pression Pression

Pas d’extrusion

Extrusion

Jeu au diamètre (mm)

Pr
es

si
on

 d
e 

se
rv

ic
e 

(b
ar

)

Abaque de sélection de 
dureté & de BAE

 (étancheité statique)

Principe de l’extrusion

Positionnement 
des BAE suivant la 
pression
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  9 Matières

 Suivant l’application, le milieu chimique et la 
pression exercée sur la bague, Techné propose plu-
sieurs matières : 

élastomères (Pour t2, t3, t4 & t5)
�� NBR 90 IRHD
�� FKM 90 IRHD
�� HNBR 90 IRHD

Pour plus d’informations sur ces matières, voir
page 35.

tPe (Pour t2, t3, t4 & t5)
�� PU 95 IRHD 

Pour plus d’informations sur cette matière, voir 
page 40.

                        T1                        T2                       T3                       T4                      T5
En usiné :      Spiralée                   ST8C                   ST8                    ST9C                   ST9

b) Caractéristiques

  9 Profils

 Ils sont définis par la norme ISO 3601-4:2008 et sont au nombre de cinq :

PlastiQues (Pour t1, t2 & t3)
��  PTFE vierge
��  PTFE chargé carbone/graphite
��  PTFE chargé Bronze
��  PTFE chargé graphite
��  POM
��  PA

  9 Process de fabrication

Les BAE élastomères sont généralement obtenues 
par moulage, mais sur demande et pour des délais 
courts, Techné peut les fabriquer en usiné.
Les BAE plastiques sont obtenues par usinage.

C
oupe à 30°

C
oupe à 30°
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c) Dimensions

dimensions standards
Pour des logements standards, Techné propose les 
dimensions de BAE suivantes :

BAE
Section de torique S

1.78 2.62 3.53 5.33 6.99
T1
T2
T3

b5 1.4 1.4 1.4 1.7 2.5

t 1.35 2.18 3 4.65 5.99

T4
T5

b5 1.14 1.14 1.02 1.52 2.44

b7 1.24 1.35 1.27 1.93 2.97

t 1.35 2.18 3 4.65 5.99

iso 3601-4:2008
Pour des logements suivant l’ISO 3601-2:2008, 
Techné propose les dimensions de BAE suivantes :

BAE
Section de torique S

1.78 2.62 3.53 5.33 6.99

b5 1.4 1.4 1.4 1.8 2.6

b7 1.7 1.8 2.0 2.8 4.1

t Section du logement

Pour connaître les dimensions du logement, voir la 
norme ISO 3601-2 : 2008.

O-ring T1 T2 & T3 T4 & T5
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tableau dimensionnel des bae suiVant le 
toriQue associé
Pour les logements suivant la norme ISO 3601-
2:2008, les valeurs de diamètre intérieur et exté-
rieur du logement normalisé sont données, la BAE 
correspondant à ces derniers.

Torique BAE
1.78 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

004 1,78 1,93 4,52 2,44

005 2,57 2,72 5,31 3,23

006 2,9 3,05 5,65 3,56

007 3,69 3,84 6,43 4,34

008 4,47 4,63 7,22 5,13

009 5,28 5,45 8,04 5,94

010 6,07 6,24 8,83 6,73

011 7,66 7,83 10,42 8,31

012 9,25 9,59 12,17 9,91

013 10,82 11,2 13,77 11,56

014 12,42 12,83 15,4 13,16

015 14 14,49 17,06 14,73

016 15,6 16,17 18,75 16,33

017 17,16 17,78 20,35 17,91

018 18,77 19,41 21,98 19,51

019 20,35 21,12 23,59 21,08

020 21,95 22,75 25,22 22,68

021 23,52 24,36 26,83 24,26

022 25,12 26,01 28,48 25,86

023 26,7 27,62 30,08 27,43

024 28,3 29,25 31,72 29,03

025 29,87 30,91 33,35 30,61

026 31,47 32,55 34,99 32,21

027 33,05 34,16 36,6 33,78

028 34,65 35,84 38,28 35,38

Torique BAE
1.78 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

029 37,82 39,07 41,51 38,56

030 41 42,32 44,76 41,73

031 44,17 45,6 48,04 44,91

032 47,37 48,84 51,28 48,08

033 50,52 52,19 54,6 51,26

034 53,67 55,43 57,84 54,43

035 56,87 58,67 61,08 57,61

036 60,04 61,91 64,32 60,78

037 63,22 65,14 67,55 63,96

038 66,4 68,44 70,85 67,13

039 69,57 71,67 74,08 70,31

040 72,76 74,92 77,33 73,48

041 75,94 78,25 80,66 76,66

042 82,28 84,76 87,14 83,01

043 88,64 91,23 93,61 89,36

044 95 97,79 100,17 95,71

045 101,34 104,27 106,65 102,06

046 107,7 110,82 113,2 108,41

047 114 117,3 119,68 114,76

048 120,4 123,8 126,15 121,11

049 126,76 130,46 132,81 127,46

050 133,1 136,94 139,29 133,81

Ajouter 1000 à la référence du torique pour avoir celle de la 
norme ISO 3601-1:2008

 En ce qui concerne les standards, n’est donné 
que le diamètre intérieur de la bague, sa section 
variant avec le Ø de tore du joint (voir tableau 
page précédente).
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Torique BAE
2.62 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

102 1,24 1,38 5,38 1,96

103 2,06 2,21 6,2 2,77

104 2,84 2,99 6,98 3,56

105 3,63 3,79 7,78 4,34

106 4,42 4,58 8,57 5,13

107 5,23 5,39 9,39 5,94

108 6,02 6,19 10,18 6,73

109 7,6 7,82 11,8 8,31

110 9,19 9,44 13,41 9,91

111 10,78 11,14 15,12 11,48

112 12,37 12,77 16,75 13,08

113 13,95 14,42 18,4 14,66

114 15,54 16,1 20,09 16,26

115 17,13 17,72 21,7 17,83

116 18,72 19,35 23,33 19,43

117 20,29 20,97 24,95 21,11

118 21,9 22,71 26,58 22,68

119 23,47 24,32 28,19 24,28

120 25,07 25,96 29,83 25,86

121 26,65 27,56 31,43 27,46

122 28,25 29,19 33,06 29,03

123 29,83 30,88 34,72 30,63

124 31,42 32,51 36,35 32,21

125 33 34,12 37,96 33,81

126 34,6 35,75 39,59 35,38

127 36,17 37,36 41,2 36,98

128 37,77 38,99 42,83 38,56

129 39,35 40,67 44,51 40,16

130 40,95 42,31 46,15 41,73

131 42,52 43,92 47,76 43,33

132 44,12 45,55 49,39 44,91

133 45,7 47,15 50,99 46,51

134 47,3 48,78 52,62 48,08

135 48,9 50,51 54,32 49,68

136 50,47 52,11 55,92 51,26

137 52,07 53,74 57,55 52,86

138 53,65 55,34 59,15 54,43

139 55,25 56,98 60,79 56,03

140 56,82 58,59 62,4 57,61

141 58,42 60,3 64,11 59,21

Torique BAE
2.62 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

142 60 61,9 65,71 60,78

143 61,6 63,54 67,35 62,38

144 63,17 65,14 68,95 63,96

145 64,77 66,78 70,59 65,56

146 66,35 68,38 72,19 67,13

147 67,95 70,07 73,88 68,73

148 69,52 71,67 75,48 70,31

149 71,12 73,3 77,11 71,91

150 72,7 74,91 78,72 73,48

151 75,88 78,2 82,01 76,66

152 82,22 84,71 88,49 83,01

153 88,58 91,18 94,96 89,36

154 94,93 97,76 101,54 95,71

155 101,28 104,24 108,02 102,06

156 107,63 110,77 114,55 108,41

157 113,98 117,24 121,02 114,76

158 120,33 123,75 127,5 121,11

159 126,67 130,36 134,11 127,46

160 133 136,84 140,59 133,81

161 139,38 143,32 147,07 140,16

162 145,73 149,79 153,54 146,51

163 152,07 156,27 160,02 152,86

164 158,43 162,88 166,63 159,21

165 164,78 169,36 173,11 165,56

166 171,13 175,83 179,58 171,91

167 177,48 182,35 186,06 178,26

168 183,83 188,95 192,66 184,61

169 190,18 195,43 199,14 190,96

170 196,53 201,9 205,61 197,31

171 202,88 208,38 212,09 203,66

172 209,23 214,99 218,7 210,01

173 215,58 221,47 225,18 216,36

174 221,93 227,94 231,65 222,71

175 228,28 234,42 238,13 229,06

176 234,63 241,03 244,74 235,41

177 240,98 247,51 251,22 241,76

178 247,33 254,01 257,69 248,11

Ajouter 1000 à la référence du torique pour avoir celle de la 
norme ISO 3601-1:2008
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Torique BAE
3.53 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

201 4,34 4,53 9,91 5,13

202 5,94 6,17 11,53 6,73

203 7,52 7,76 13,13 8,31

204 9,12 9,38 14,74 9,91

205 10,69 11,08 16,44 11,56

206 12,29 12,71 18,07 13,16

207 13,87 14,37 19,73 14,73

208 15,47 16,06 21,41 16,33

209 17,04 17,66 23,02 17,91

210 18,64 19,32 24,67 19,46

211 20,22 20,93 26,28 21,03

212 21,82 22,64 27,91 22,63

213 23,4 24,24 29,51 24,21

214 25 25,87 31,14 25,81

215 26,57 27,49 32,76 27,38

216 28,17 29,17 34,44 28,98

217 29,75 30,8 36,04 30,56

218 31,34 32,43 37,67 32,16

219 32,93 34,04 39,28 33,88

220 34,52 35,68 40,92 35,48

221 36,1 37,28 42,52 37,06

222 37,7 38,99 44,23 38,66

223 40,87 42,24 47,48 41,83

224 44,05 45,47 50,71 45,01

225 47,23 48,79 54,03 48,18

226 50,4 52,06 57,27 51,36

227 53,57 55,3 60,51 54,53

228 56,75 58,59 63,8 57,71

229 59,92 61,83 67,04 60,88

230 63,1 65,06 70,27 64,06

231 66,27 68,31 73,52 66,83

232 69,44 71,64 76,85 70,00

233 72,62 74,88 80,09 73,18

234 75,8 78,12 83,33 76,35

235 78,97 81,39 86,57 79,53

236 82,14 84,63 89,81 82,70

237 85,32 87,87 93,05 85,88

238 88,5 91,1 96,28 89,05

239 91,67 94,45 99,63 92,23

240 94,84 97,68 102,86 95,40

241 98,02 100,92 106,1 98,58

242 101,2 104,16 109,34 101,75

Torique BAE
3.53 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

243 104,37 107,4 112,58 104,93

244 107,54 110,69 115,87 108,10

245 110,72 113,93 119,11 111,28

246 113,9 117,16 122,34 114,45

247 117,07 120,44 125,59 117,63

248 120,24 123,67 128,82 121,11

249 123,42 127,05 132,2 124,28

250 126,6 130,28 135,43 127,46

251 129,77 133,52 138,67 130,63

252 132,94 136,76 141,91 133,81

253 136,12 140 145,15 136,98

254 139,3 143,23 148,38 140,16

255 142,47 146,48 151,63 143,33

256 145,65 149,71 154,86 146,51

257 148,82 152,95 158,1 149,68

258 152 156,19 161,34 152,86

259 158,35 162,8 167,95 159,21

260 164,7 169,27 174,42 165,56

261 171,05 175,75 180,9 171,91

262 177,4 182,27 187,38 178,26

263 183,75 188,87 193,98 184,61

264 190,1 195,34 200,45 190,96

265 196,45 201,82 206,93 197,31

266 202,8 208,3 213,41 203,66

267 209,15 214,91 220,02 210,01

268 215,5 221,39 226,5 216,36

269 221,85 227,86 232,97 222,71

270 228,2 234,34 239,45 229,06

271 234,55 240,95 246,06 235,41

272 240,9 247,43 252,54 241,76

273 247,25 253,93 259,01 248,11

274 253,6 260,41 265,49 254,46

275 266,3 273,36 278,44 267,16

276 279 286,57 291,65 279,86

277 291,7 299,53 304,61 292,56

278 304,4 312,48 317,56 305,26

279 329,8 338,43 343,47 330,66

280 355,2 364,34 369,38 356,06

281 380,6 390,24 395,28 381,46

282 405,26 412,65 417,65 406,12

283 430,66 441,74 446,74 431,52

284 456,06 467,78 472,78 456,92
Ajouter 1000 à la référence du torique pour avoir celle de la 
norme ISO 3601-1:2008
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Torique BAE
5.33 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

349 113,67 116,94 124,92 115,01

350 116,84 120,17 128,15 118,19

351 120,02 123,45 131,4 121,36

352 123,2 126,88 134,63 124,54

353 126,37 130,11 138,06 127,71

354 129,54 133,34 141,29 130,89

355 132,72 136,58 144,53 134,06

356 135,9 139,82 147,77 137,24

357 139,07 143,06 151,01 140,41

358 142,24 146,29 154,24 143,59

359 145,42 149,54 157,49 146,76

360 148,6 152,77 160,72 149,94

361 151,77 156,01 163,96 153,11

362 158,12 162,57 170,52 159,46

363 164,47 169,05 177 165,81

364 170,82 175,53 183,48 172,16

365 177,17 182,04 189,95 178,51

366 183,52 188,64 196,55 184,86

367 189,87 195,12 203,03 191,21

368 196,22 201,6 209,51 197,56

369 202,57 208,07 215,98 203,91

370 208,92 214,68 222,59 210,26

371 215,27 221,16 229,07 216,61

372 221,62 227,64 235,55 222,96

373 227,97 234,11 242,02 229,31

374 234,32 240,72 248,63 235,66

375 240,67 247,2 255,11 242,01

376 247,02 253,71 261,59 248,36

377 253,37 260,19 268,07 254,71

378 266,07 273,26 281,14 267,41

379 278,77 286,22 294,1 280,11

380 291,47 299,3 307,18 292,81

381 304,17 312,26 320,14 305,51

382 329,57 338,2 346,04 330,91

383 354,97 364,25 372,09 356,31

384 380,37 390,15 397,99 381,71

386 430,66 441,74 449,54 432

387 456,06 467,78 475,58 457,4

388 481,46 493,74 501,54 482,75

389 506,86 519,81 527,57 508,15

Torique BAE
5.33 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

309 10,46 10,83 19 11,43

310 12,07 12,47 20,64 13,03

311 13,64 14,13 22,3 14,61

312 15,24 15,81 23,98 16,21

313 16,81 17,41 25,58 17,78

314 18,42 19,08 27,24 19,38

315 19,99 20,68 28,84 20,96

316 21,59 22,37 30,48 22,56

317 23,16 24,01 32,08 24,13

318 24,77 25,65 33,72 25,73

319 26,34 27,25 35,32 27,31

320 27,94 28,93 37 28,91

321 29,51 30,57 38,61 30,48

322 31,12 32,21 40,25 32,08

323 32,69 33,81 41,85 33,43

324 34,29 35,44 43,48 35,26

325 37,47 38,77 46,81 38,43

326 40,65 42 50,04 41,61

327 43,82 45,24 53,28 44,78

328 47 48,48 56,52 47,96

329 50,16 51,83 59,84 51,13

330 53,34 55,07 63,08 54,31

331 56,52 58,31 66,32 57,61

332 59,7 61,54 69,55 60,78

333 62,87 64,84 72,85 63,96

334 66,04 68,07 76,08 67,13

335 69,22 71,31 79,32 70,31

336 72,4 74,55 82,56 73,48

337 75,57 77,89 85,8 76,66

338 78,74 81,16 89,14 79,83

339 81,92 84,4 92,38 83,13

340 85,1 87,63 95,61 86,31

341 88,27 90,88 98,86 89,48

342 91,44 94,21 102,19 92,66

343 94,62 97,46 105,44 95,83

344 97,8 100,69 108,67 99,01

345 100,97 103,93 111,91 102,31

346 104,14 107,17 115,15 105,49

347 107,32 110,46 118,44 108,66

348 110,5 113,7 121,68 111,84
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Torique BAE
5.33 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

390 532,26 545,72 553,48 533,55

394 533,48 649,61 657,33 634,82

391 557,66 571,76 579,52 558,95

Torique BAE
6.99 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

425 113,67 117,02 127,8 115,6

426 116,84 120,28 131,03 118,77

427 120,02 123,53 134,28 121,95

428 123,2 126,76 137,51 125,12

429 126,37 130,11 140,86 128,3

430 129,54 133,34 144,09 131,47

431 132,72 136,58 147,33 134,65

432 135,9 139,82 150,57 137,82

433 139,07 143,06 153,81 141

434 142,24 146,29 157,04 144,17

435 145,42 149,54 160,29 147,35

436 148,6 152,77 163,52 150,52

437 151,77 156,01 166,76 153,7

438 158,12 162,57 173,32 159,36

439 164,47 169,05 179,8 165,71

440 170,82 175,53 186,28 172,06

441 177,17 182,04 192,75 178,41

442 183,52 188,64 199,35 184,76

443 189,87 195,12 205,83 191,11

444 196,22 201,6 212,67 197,46

445 202,57 208,07 219,15 203,81

446 215,27 221,29 232,36 216,51

447 227,97 234,25 245,31 229,21

448 240,67 247,2 258,26 241,91

449 253,57 260,19 271,21 254,61

Torique BAE
5.33 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

392 582,68 597,5 605,26 584,02

393 608,08 623,53 631,29 609,42

395 658,88 675,65 683,37 660,22

Torique BAE
6.99 ISO 3601-2:2008 Standard

Ref Or Ø inter Ø inter Ø exter Ø inter

450 266,07 273,26 284,3 267,31

451 278,77 286,22 297,25 280,01

452 291,47 299,17 310,21 292,71

453 304,17 312,32 323,16 305,41

454 316,87 325,12 336,01 318,11

455 329,57 338,07 349,07 330,81

456 342,27 351,29 362,28 343,51

457 354,97 364,25 375,23 356,21

458 367,67 377,2 388,19 368,91

459 380,37 390,15 401,14 381,61

460 393,07 403,15 414,09 394,31

461 405,26 415,71 426,66 406,5

462 417,96 428,67 439,61 419,2

463 430,66 441,74 452,7 431,9

464 443,36 454,83 465,79 444,6

465 456,06 467,78 478,74 457,3

466 468,76 480,74 491,69 470

467 481,46 493,83 504,76 482,7

468 494,16 506,82 517,72 495,4

469 506,86 519,9 530,8 508,1

470 532,26 545,8 556,71 533,5

471 557,66 571,84 582,73 558,9

472 582,68 597,5 608,39 584,3

473 608,08 623,53 634,43 609,7

474 633,48 649,61 660,47 635,1

475 658,88 675,65 686,51 660,5

Ajouter 1000 à la référence du torique pour avoir celle de la 
norme ISO 3601-1:2008

Ajouter 1000 à la référence du torique pour avoir celle de la 
norme ISO 3601-1:2008
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1. corDe élastomère

a) Définition

Étanchéité de base utilisée dans les grandes 
brides, les couvercles ou les boîtiers. La corde, 

après découpe à longueur, peut-être raboutée par 
collage. Dans ce cas, chaque bout doit être biseau-
té pour obtenir une plus grande surface de collage.

b) Caractéristiques

  9 Matières

On retrouve les mêmes matières que pour les 
joints toriques (page 63), à savoir :

�� NBR
�� FKM
�� CR
�� EPDM
��  VMQ (silicone) rouge ou translucide.

Les duretés s’échelonnent de 60 à 90 ±8 IRHD.
Pour plus d’informations, voir page 35.
 

  9 Profils

Section torique Section JT4 Section carrée Section rectangulaire

  9 Tolérances sur la section suivant ISO 3302 E2

S ±
0 - 1.5 0.25

1.5 - 2.5 0.35

2.5 - 4.0 0.40

4.0 - 6.3 0.50

6.3 - 10 0.70

10 - 16 0.80

16 - 25 1.00

25 - 40 1.30

40 - 63 1.60

63 - 100 2.00
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1. Joint Jr

a) Définition

Le joint JR Techné est utilisé dans les raccords 
mâles filetés dans les applications hydrau-

liques. Sa forme simple permet un montage rapide 
et aisé. A l’inverse du joint torique, il ne se vrille 
pas dans sa gorge. 
 Ses dimensions correspondent aux normes DIN 
3869, DIN 3852 ou aux normes européennes  ISO 
9974-2: 2000 & ISO 1179-2:2008.
Le joint JR supporte des pressions jusqu’à 600 bar.

b) Caractéristiques

  9 Matières

�� NBR 85±5 IRHD, couleur noire
�� FKM 80±5 IRHD, couleur verte
�� EPDM 85±5 IRHD, couleur violette.

Techné fournit sur demande, d’autres matières 
(HNBR, FFKM, etc.).

Filetage

Montage du joint JR Techné

Joint JR Techné
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JR Code Techné Filetage Dimensions conseillées

NBR FKM EPDM ISO GAS d8 d7 L7

8 04.0601.0008 04.0651.0008 04.0670.0008 M8 x 1 6.4 10 0.7

10 04.0601.0010 04.0651.0010 04.0670.0010 M10 x 1 1/8’’ 8.3 12 0.7

12 04.0601.0012 04.0651.0012 04.0670.0012 M12 x 1.5 9.7 14.5 1.2

14 04.0601.0014 04.0651.0014 04.0670.0014 M14 x 1.5 1/4’’ 11.7 16.6 1.2

16 04.0601.0016 04.0651.0016 04.0670.0016 M16 x 1.5 13.7 19 1.2

17 04.0601.0017 04.0651.0017 04.0670.0017 3/8’’ 14.7 19 1.2

18 04.0601.0018 04.0651.0018 04.0670.0018 M18 x 1.5 15.7 21 1.2

20 04.0601.0020 04.0651.0020 04.0670.0020 M20 x 1.5 17.7 23 1.2

21 04.0601.0021 04.0651.0021 04.0670.0021 1/2’’ 18.4 24 1.2

22 04.0601.0022 04.0651.0022 04.0670.0022 M22 x 1.5 19.7 24.5 1.2

24 04.0601.0024 04.0651.0024 04.0670.0024 M24 x 1.5 21.7 26.5 1.2

271 04.0601.0027 04.0651.0027 04.0670.0027 M27 x 2 3/4’’ 23.8 29.3 1.2

30 04.0601.0030 04.0651.0030 04.0670.0030 M30 x 2 27.6 33 1.6

33 04.0601.0033 04.0651.0033 04.0670.0033 M33 x 2 1’’ 29.6 36 1.6

42 04.0601.0042 04.0651.0042 04.0670.0042 M42 x 2 1’’1/4 38.6 46 1.6

48 04.0601.0048 04.0651.0048 04.0670.0048 M48 x 2 1’’1/2 44.5 51 1.6

60 04.0601.0060 04.0651.0060 04.0670.0060 M60 x 2 2’’ 56.3 67 3.2
1Similaire au 26,  M26 x 1.5.

c) Dimensions
Pour les dimensions de la gorge et du filetage, se 
référer à la norme DIN 3852.
Liste non exhaustive, autres dimensions sur de-
mande.

Pour le montage se référer au joint torique Techné, 
voir page 76. Faire attention au sens de mon-
tage, le JR n’étant pas symétrique ; voir croquis 
precédent.

Pour réduire les efforts de montage et améliorer les cadences des chaînes de montage automatique, Techné 
propose des traitements de surface adaptés aux joints JR, voir page 53.
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a) Définition

Un joint de raccord BS Techné est une bague 
acier sur laquelle est vulcanisée une lèvre élas-

tomère. Il permet de faire l’étanchéité de raccords 
ou de bouchons filetés. De construction plus ro-
buste et supportant des pressions plus importantes, 
il tend à remplacer les joints cuivre. 

b) Caractéristiques

  9 Profils

Pour répondre aux éxigences de standardisation et 
de montage des raccords, Techné propose quatre 
profils : 

tbs tbs autocentrée

(SCR)
kds tgm 1000

tbs
Bague la plus répandue, elle s’adapte à tous les 
types de raccords et tous les types de filetage : 
GAS, ISO, métrique et pouce.

tbs autocentrée
Similaire à la TBS, elle comporte en plus une la-
melle intérieure en élastomère qui permet de la 
centrer sur le filetage. Pour les montages verticaux, 
elle est appréciable pour son imperdabilité.

kds
De par la forme de la bague métallique, l’élasto-
mère a une accroche non seulement chimique, 
mais aussi mécanique. Sa forme extérieure en L 
permet de monter la KDS dans les raccords Banjo.

tgm 1000
De conception similaire à la TBS, elle diffère par sa 
meilleure tenue en pression.

1. Joint De raccorD Bs
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Possibilité de faire un retour
pour un meilleur centrage

Contact métal/métal

Ø filetage

  9 Matières de la partie métallique

Portée
 utile

L’élément métallique d’une bague BS est choisi suivant la pression et les attaques d’oxydation qu’elle va subir. 
Pour caractériser sa résistance à la pression, des tests de traction sont effectués.

Acier
Revêtement
(ISO 4042)

Résistance 
à la traction

Résistance
brouillard salin

 (ISO 9227)1

DC01-270
Zn (5μm)

> 270 Mpa
300 h

ZnNi (12μm) 720 h

DC01-590
Zn (5μm)

> 540 Mpa
300 h

ZnNi (12μm) 720 h

Inox AISI 304

Passivation

> 540 Mpa 500h

Inox AISI 316 > 540 Mpa 2000h

Inox AISI 316 L > 540 Mpa >2000h
_____________________________
1 Valeurs indicatives

Suivant le fluide à étancher, la pression à suppor-
ter et l’environnement, Techné propose différentes 
matières :

�� NBR 80±5 IRHD
�� HNBR 80±5 IRHD
�� FKM 80±5 IRHD
�� EPDM 80±5 IRHD

Possibilité sur demande de duretés différentes : 85 
et 90 IRHD. Pour connaître les caractéristiques de 
ces matières (résistance chimique, température, 
etc.), voir page 26.

  9 Montage

  9 Matières de la partie élastomère
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  9 Efforts de serrage

Pas métrique Boulon BSP Serrage (N.m)

≤ 8  5/16  5.3

10  3/8  1/8 7.1

11  7/16  11.8

12  1/2  1/4 15.8

14  9/16  22.6

16  5/8  3/8 30.5

18  3/4  40.7

20  13/16  1/2 56.5

22  7/8  5/8 67.8

24 1 3/4 73.4

≥ 27  1,1/16  79.0

  9 Gamme TBS

Elastomère NBR ou FKM 80±5 IRHD avec bague 
acier DC01-270
Autres compositions sur demandes

raccord banjo
La bague  TBS correspond au 
diamètre normalisé de la vis 
creuse

raccord boulon
La bague  TBS correspond au 
diamètre normalisé du boulon

Ø filetage
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dimensions imPériales

NBR 80 FKM 80 BSP Bolt Type d D S

03.0300.0006   6BA 001 3,05 6,35 1,20

03.0300.0007   4BA 002 4,12 7,26 1,20

03.0300.5284   2BA 003 5,21 8,38 1,20

03.0300.0072   1/4 005 6,99 13,34 1,20

03.0300.0341   5/16 006 8,31 13,34 1,20

03.0300.0065   5/16 007 8,64 14,22 1,20

03.0300.0115   40 008 11,26 18,36 2,00

03.0300.0120   7/16 009 11,69 19,05 2,00

03.0300.0150   9/16 010 14,86 22,23 2,00

03.0300.3002   11/16 011 16,51 25,40 2,00

03.0300.0180   11/16 012 18,16 25,40 2,30

03.0300.0210   15/16 013 24,26 33,27 2,30

03.0300.0243   1 1/8 014 29,33 36,58 2,30

03.0300.0252   1 1/4 015 32,64 41,40 3,20

03.0300.0270   1 3/8 016 35,94 44,45 3,20

03.0300.0275   1 1/2 017 38,96 47,75 3,20

03.0300.0280   1 3/4 018 45,34 57,15 3,20

03.0300.0295 2 019 51,69 63,50 3,20

03.0300.0100  3/8  020 10,37 15,88 2,00

03.0300.0140  1/4  1/2 021 13,74 20,57 2,00

03.0300.0155   60 022 15,83 22,23 2,00

03.0300.3000 03.0380.1725  3/8  023 17,28 23,80 2,00

03.0300.0190   3/4 024 19,69 26,92 2,30

03.0300.0200  1/2  13/16 025 21,54 28,58 2,50

03.0300.2154  1/2  13/16 (025) 21,54 28,58 2,00

03.0300.0209  5/8  7/8 026 23,49 31,75 2,30

03.0300.0225  3/4  1,00 027 27,05 34,93 2,50

03.0300.0014 1 3/4 (027) 27,05 34,93 2,30

03.0300.2784   1 1/16 028 27,82 38,61 2,30

03.0300.0245  7/8  1 3/16 029 30,81 38,10 2,30

03.0300.0260  1.0  1 5/16 030 33,89 42,80 3,20

03.0300.0255  1.0  1 5/16 031 33,89 42,80 2,30

03.0300.0292  1.1/4  1 5/8 032 42,93 52,38 3,20

03.0300.0285 03.0380.0011  1.1/2  1 7/8 033 48,44 58,60 3,20

03.0300.0298  1.3/4  2 1/8 034 54,89 69,85 3,20

03.0300.0299   2 1/4 035 58,04 70,36 3,20

03.0300.0300 03.0380.0010  2.0  036 60,58 73,03 3,20

03.0300.0310   2 1/2 037 64,39 77,72 3,20

03.0300.0315  2 + 1/4  038 66,68 79,50 3,20

03.0300.0325  2 + 1/2    039 76,08 90,17 3,4

Cette liste n’est pas exhaustive, Techné propose tous types de dimensions de bagues TBS.
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dimensions métriQues

NBR 80 FKM 80 M Type d D S

03.0300.6711 M6 208 6,70 11,00 2,50

03.0300.0050 M6 (6,5) 209 7,10 12,00 1,00

03.0300.0073 M6 (6,7) 210 7,30 10,20 1,00

03.0300.0055 03.0380.8513 M8 211 8,50 13,40 1,00

03.0300.0080 03.0380.8713 M8 212 8,70 13,00 1,00

03.0300.0060 03.0380.0013 M8 213 8,70 14,00 1,00

03.0300.0067 M8 214 8,70 16,00 1,00

03.0300.0093 M8.5 215 9,30 13,30 1,00

03.0300.3006 M10 216 10,35 16,00 2,00

03.0300.0110 03.0380.0107 M10 217 10,70 16,00 1,50

03.0300.0105 M12 218 10,70 18,00 1,50

03.0300.0114 M11 219 11,40 16,30 1,50

03.0300.0125 M11 221 11,80 19,10 1,50

03.0300.0130 03.0380.1271 M12 222 12,70 18,00 1,50

03.0300.0135 M12 223 12,70 20,00 1,50

03.0300.1370 M12 224 13,70 20,00 1,50

03.0300.0142 M13 225 13,70 22,00 1,50

03.0300.0146 M13(13,5) 226 14,00 18,70 1,50

03.0300.0145 03.0380.1472 M14 227 14,70 22,00 1,50

03.0300.3001 M15 228 16,00 22,70 1,50

03.0300.1692 03.0380.1672 M17 229 16,70 24,00 1,50

03.0300.0175 03.0380.1742 M17 230 17,40 24,00 1,50

03.0300.0181 M17(17,5) 231 18,00 24,70 1,50

03.0300.0185 M18 232 18,70 26,00 1,50

03.0300.0195 M20 233 20,70 28,00 1,50

03.0300.0203 03.0380.2152 M21 234 21,50 28,70 2,50

03.0300.2050 M20 235 22,50 28,00 1,50

03.0300.2273 M22 236 22,70 30,00 2,00

03.0300.0207 M22 237 22,70 30,00 3,00

03.0300.2473 M24 238 24,70 32,00 2,00

03.0300.0220 M26 239 26,70 35,00 2,00

03.0300.0230 M27 240 27,20 36,00 2,00

03.0300.0235 M28 241 28,70 37,00 2,00

03.0300.0250 M30 242 31,00 39,00 2,00

03.0300.3374 03.0380.0337 M33 243 33,70 42,00 2,00

03.0300.0266 M33 244 34,30 43,00 2,00

03.0300.0272 03.0380.3670 M36 245 36,70 46,00 2,00

03.0300.3940 M39 246 40,00 51,00 2,50

03.0300.0290 M42 247 42,70 53,00 3,00

03.0300.0294 M48 248 48,70 59,00 3,00

03.0300.0296 M48 249 52,00 60,00 3,00

03.0300.3003 M52 250 53,30 64,50 3,00

03.0300.0089 M88 254 89,09 101,48 3,20

03.0300.3675 M3 301 3,60 7,50 1,00
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Cette liste n’est pas exhaustive, Techné propose tous types de dimensions de bagues TBS.

NBR 80 FKM 80 M Type d D S

03.0300.0654 03.0380.0004 M5 302 4,60 9,00 1,00

03.0300.5610 M5 303 5,60 10,00 1,00

03.0300.6611 03.0380.6611 M6 304 6,60 11,00 1,00

03.0300.0070 M6 305 6,85 13,27 1,30

03.0300.0071 M6 306 7,00 11,40 1,00

03.0300.0086 03.0380.8613 M8 307 8,60 13,00 1,00

03.0300.0107 03.0380.0007 M10 310 10,70 17,00 1,50

03.0300.0126 M11 312 11,80 18,10 1,50

03.0300.1271 03.0380.0012 M12 313 12,70 19,00 1,50

03.0300.0137 M13 315 13,80 20,10 1,50

03.0300.1472 03.0380.0147 M14 316 14,70 21,00 1,50

03.0300.0165 M16 317 16,70 23,00 1,50

03.0300.0128 M18 320 18,70 27,00 2,00

03.0300.3007 M20 321 20,70 29,00 2,00

03.0300.2173 M22 323 21,70 30,00 2,00

03.0300.0205 03.0380.0227 M22 324 22,70 31,00 2,00

03.0300.2373 M24 325 23,70 32,00 2,00

03.0300.0215 M24 326 24,70 33,00 2,00

03.0300.2735 M26 327 27,00 35,30 2,00

03.0300.2773 M27 328 27,70 36,00 2,00

03.0300.2863 M27 329 28,60 36,00 2,00

03.0300.0240 M28 (28,5) 330 29,20 37,50 2,00

03.0300.0251 M30 331 30,70 39,00 2,00

03.0300.3637 M36 333 37,00 48,00 2,50

03.0300.4243 M42 335 43,00 54,00 2,50

03.0300.4546 M45 336 46,00 57,00 2,50

03.0300.4849 M48 337 49,00 60,00 2,50

03.0300.0101 M1/8" 510 10,40 14,70 1,20

03.0300.0138 M13.5" 511 13,85 18,70 1,20

03.0300.0171 M3/8" 512 17,35 22,70 1,20

03.0300.0204 M1/2" 513 21,65 26,70 1,20

03.0300.2783 M3/4" 514 27,30 32,50 1,20

03.0300.4284 M1 1/4" 516 42,80 49,50 2,00

03.0300.4875 M1 1/2" 517 48,70 55,50 2,00

03.0300.6056 M2" 518 60,50 68,50 2,00
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  9 Gamme TBS autocentrée

 Elastomère NBR ou FKM 80±5 IRHD avec bague 
acier DC01-270.
Autres compositions sur demande.

dimensions imPériales

NBR 80 BSP Bolt Type d D S

03.0400.8311 5/16 006 8,31 13,34 1,20

03.0400.1037 1/8 3/8 820 10,37 15,88 2,00

03.0400.1374 1/4 1/2 821 13,74 20,57 2,00

03.0400.1651 5/8 869 16,51 25,40 2,00

03.0400.3000 3/8 823 17,28 23,80 2,00

03.0400.1816 11/16 871 18,16 25,40 2,50

03.0400.2154 1/2 13/16 825 21,54 28,58 2,50

dimensions métriQues

NBR 80 M Type d D S

03.0400.4691 M4 202 4,50 7,00 1,00

03.0400.0056 M5 303 5,60 10,00 1,00

03.0400.6710 M6 206 6,70 10,00 1,00

03.0400.0015 M6 207 6,70 11,00 1,00

03.0400.8713 M8 212 8,70 13,00 1,00

03.0400.0087 M8 866 8,70 14,00 1,00

03.0400.1070 M10 708 10,70 16,00 1,50

03.0400.0107 M10 310 10,70 17,00 1,50

03.0400.0127 M12 867 12,70 19,00 1,50

03.0400.1418 M13,5 226 14,00 18,70 1,50

03.0400.0014 M14 316 14,70 21,00 1,50

03.0400.0147 M14 227 14,70 22,00 1,50

03.0400.0016 M16 317 16,70 23,00 2,00

03.0400.0167 M16 870 16,70 24,00 1,50

03.0400.0187 M18 872 18,70 26,00 1,50

03.0400.0207 M20 873 20,70 28,00 1,50

03.0400.0018 M22 874 22,70 30,00 2,00

Cette liste n’est pas exhaustive, Techné propose tous types de dimensions de bagues TBS autocentrées.
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_______________________________________
1Si d3  = 25, le type B s’intitulera «clamp micro»
Si d3  = 34, le type B s’intitulera «clamp mini»
Si d3  > 34, le type B s’intitulera «clamp»
2d3 = 25 (voir croquis ferrule)

Type A Type B1 μclamp2

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Clamp

  9 Nos matières standards et leurs homologations : 

EPDM
(Mélange 334137)

FKM
(Mélange 33466)

VMQ
(Mélange 334144)

PTFE
(Mélange 95101)

Noir Noir
Translucide1

(Réticulé au peroxyde) Blanc1

Homologations

FDA FDA FDA FDA

 USP VI  USP VI  USP VI  USP VI

1935/2004 1935/2004 1935/2004 1935/2004

 3A   3A  3A   3A  

BNIC 

1. Joint clamP

a) Définition

LLe joint clamp TECHNE est un joint asep-
tique très utilisé dans l’agro-alimentaire, 

la chimie ou la pharmacie .  
Il se monte exclusivement dans les raccords 
clamp (TRI-CLAMP), ceux-ci se composant 
de deux ferrules et d’un collier de serrage. 
Il existe suivant le pays et l’utilisation plusieurs 
normes : SMS, DIN, ISO, US OD.    

b)  Caractéristiques

  9 Profils
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  9 Nos matières spécifiques :  

Clamp USOD 
stockés 

du 1/2’’ au 4’’ en :

MVQ Platine  
334336

MVQ Platine 
334603

Blanc Transparent

Homologations
FDA FDA

 USP VI  USP VI

 1935/2004

Autres matières et couleurs sur demande et après étude (exemple) :

FKM vert : FDA, 1935/2004, USP VI 
MVQ PX rouge (Réticulé au peroxyde) : FDA  
NBR bleu : FDA - 1935/2004  

Clamp PTFE
 Mélange 95101 blanc

Âme
MVQ

Mélange 409058
translucide

EPDM
Mélange 409023

noir

FKM
Mélange 409043

blanc

Type B μclampType A

Devant la complexité des différentes normes et des différents modèles,  
TECHNE conseille de donner pour toute demande de prix ou commande 
les données suivantes :

Le profil (Type A,  B ou µ)
Le Ø de Ferrule d3 voire le Ø d’alésage d5
Le Ø du tube utilisé et son épaisseur e
La matière et le besoin d’homologation

  9 Joints clamp jaquette : 

Les joints jaquette sont des joints clamp ayant une enveloppe extérieure en PTFE et une âme en élastomère,
Ils sont utilisés principalement dans des applications chimiques et pharmaceutiques. L’enveloppe PTFE ap-
porte une résistance chimique à quasiment toutes agressions extérieures et l’âme procure une élasticité et 
bonne étanchéité dans le temps.  

5
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Norme Appelation Ø Ferrule Ø ID Ø Tube x Ep.
SMS 3008 25 50,5 22,6 25 x 1,2

SMS 3008 38 50,5 35,6 38 x 1,2

SMS 3008 51 64 48,6 51 x 1,2

SMS 3008 63 77,5 60,3 63,5 x 1,6

SMS 3008 76 91 72,9 76,1 x 1,6

SMS 3008 101,6 119 97,6 101,6 x 2

SMS 3008 104 119 100 104 x 2

USOD / BS4825 1/4" µ clamp 25 4,57 6,35 x 0,89

USOD / BS4825 3/8" µ clamp 25 7,75 9,53 x 0,89

USOD / BS4825 1/2" µ clamp 25 9,40 12,7 x 1,65

USOD / BS4825 3/4" µ clamp 25 15,75 19,05 x 1,65

USOD / BS4825 3/8" mini 34 7,75 9,53 x 0,89

USOD / BS4825 1/2" mini 34 9,40 12,7 x 1,65

USOD / BS4825 3/4" mini 34 15,75 19,05 x 1,65

USOD / BS4825 1'' 50,50 22,1 25,4 x 1,65

USOD / BS4825 1 1/2'' 50,50 34,8 38,1 x 1,65

USOD / BS4825 2'' 64 47,5 50,8 x 1,65

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Clamp

c) Dimensions

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment

Référence Matière

Bouchon pour ferrule Ø 25 15 9904 1210

PTFE BLANC  
95101

USP-FDA-3A 
1935/2004 

Bouchon pour ferrule Ø 34 15 9704 0024

Bouchon pour ferrule Ø 50,5 15 9704 0004

Bouchon pour ferrule Ø 64 15 9704 0019

Bouchon pour ferrule Ø 77,5 15 9704 0022

Bouchon pour ferrule Ø 91 15 9704 0023

Bouchon pour ferrule Ø 106 15 9704 0005

Bouchon pour ferrule Ø 119 15 9704 0025

  9 Bouchons : 
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Norme Appelation Ø Ferrule Ø ID Ø Tube x Ep.
USOD / BS4825 2 1/2'' 77,50 60,2 63,5 x 1,65

USOD / BS4825 3'' 91 72,9 76,2 x 1,65

USOD / BS4825 3 1/2'' 106 84,7 88,9 X 2,11

USOD / BS4825 4'' 119 97,4 101,6 x 2,11

USOD / BS4825 4 1/2'' 130 110,3 114,3 x 2

USOD / BS4825 5 1/2'' 155 141,3 x 2,77

USOD / BS4825 6'' 167 152,4 x 2,77

USOD / BS4825 6 5/8'' 183 168,3 x 2,6

USOD / BS4825 8'' 217,50 203,2 x 2,77

USOD / BS4825 8 5/8'' 233,50 219,1 x 2,6

USOD / BS4825 10'' 268 254 x 2,77

USOD / BS4825 12'' 319 304,8 x 2,77

USOD / BS4825 12 3/4'' 338 323,9 x 3,96

DIN 32676 DN 10 mini 34 10 13 x 1,5

DIN 32676 DN 15 mini 34 16 19 x 1,5

DIN 32676 DN 20 mini 34 20 23 x 1,5

DIN 32676 DN 25 50,5 26 29 x 1,5

DIN 32676 DN 32 50,5 32 35 x 1,5

DIN 32676 DN 40 50,5 38 41 x 1,5

DIN 32676 DN 50 64 50 53 x 1,5

DIN 32676 DN 65 91 66 70 x 2

DIN 32676 DN 80 106 81 85 x 2

DIN 32676 DN 100 119 100 104 x 2

DIN 32676 DN 115 130 110,3 114,3 x 2

DIN 32676 DN 125 155 125 129 X 2

DIN 32676 DN 150 183 150 154 X 2

DIN 32676 DN 200 233,5 200 204 X 2 

DIN 32676 DN 250 268 250 254 X 2

DIN 32676 DN 300 319 300 304 x 2

ISO 1127 DN 6 µ clamp 25 6 8 x 1

ISO 1127 DN 8 µ clamp 25 8 10 x 1

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Clamp

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment
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Norme Appelation Ø Ferrule Ø ID Ø Tube x Ep.
ISO 1127 DN 20 50,5 23,7 26,9 x 1,6

ISO 1127

DN 25 50,5

31,3 33,7 x 1,2

ISO 1127 30,5 33,7 x 1,6

ISO 1127 29,7 33,7 x 2

ISO 1127
DN 32 50,5

39,2 42,4 x 1,6

ISO 1127 38,4 42,4 X 2

ISO 1127 DN 32 64 38,4 42,4 x 2

ISO 1127
DN 40 64

45,1 48,3 x 1,6

ISO 1127 44,3 48,3 x 2

ISO 1127 DN 50 77,5 56,3 60,3 x 2

ISO 1127 DN 65 91 72,1 76,1 x 2

ISO 1127 DN 80 106 84,9 88,9 x 2

ISO 1127 DN 100 130 110,3 114,3 x 2

ISO 1127

DN 125 155

135,7 139,7 x 2

ISO 1127 134,5 139,7 x 2,6

ISO 1127 133,7 139,7 x 3

ISO 1127

DN 150 183

164,3 168,3 x 2

ISO 1127 163,1 168,3 X 2,6

ISO 1127 162,3 168,3 x 3

ISO 1127
DN 200 233,5

213,9 219,1 x 2,6

ISO 1127 211,1 219,1 x 4

ISO 1127 DN 250 286,1 267,8 273 x 2,6

ISO 1127 DN 300 338 318,7 323,9 x 2,6

Norme Appelation Ø Ferrule Ø ID Ø Tube x Ep.
ISO 1127 DN 10 µ clamp 25 10 12 x 1

ISO 1127 DN 12 µ clamp 25 12
14 x 1
16 x 2

ISO 1127 DN 8 µ clamp 25 10,3 13,5 x 1,6

ISO 1127 DN 10 µ clamp 25 14 17,2 x 1,6

ISO 1127 DN 18 µ clamp 25 16
18 x 1
20 x 2

ISO 1127 DN 8 mini 34 10,3 13,5 x 1,6

ISO 1127 DN 10 mini 34 14 17,2 x 1,6

ISO 1127 DN 15 mini 34 18,1 21,3 x 1,6

ISO 1127 DN 8 50,5 10,3 13,5 x 1,6

ISO 1127 DN 10 50,5 14,0 17,2 x 1,6

ISO 1127 DN 15 50,5 18,1 21,3 x 1,6

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Clamp

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment
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ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint D-ring

1. Joint D-ring

a) Définition

Le joint D-ring Techné de par sa conception 
simple est un joint aseptique très utilisé dans  

l’agro-alimentaire, communément appelé ‘’joint 
raccord laitier’’.Il répond à la norme DIN 11851. 
Cependant les raccords peuvent être adaptés à des 
tubes de différentes normes (SMS, DIN, BSOD et 
NORSK).

b) Caractéristiques

  9 Profils 

Il existe deux types de profils, le D-ring simple ou 
semi-torique et le D-ring épaulé.

TECHNE est capable de réaliser après étude, des D-ring dimensionnellement hors standard et dans d’autres 
matières.

D-ring
DIN 

11851 Ø 
ID

Ø 
OD

H

NBR 
BLEU 

344075B
FDA 

1935/2004

EPDM
NOIR 
334137

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-
BNIC 3A 

1935/2004

MVQ 
TRANS. 
334144

USP-FDA-3A 
1935/2004  

PTFE
BLANC

95101/23413  
USP-FDA-3A 
1935/2004

DN

10 12 20 4,5 19 2123 0010 19 2520 0010 19 2320 0010 19 2225 0010 19 2922 0010

15 18 26 4,5 19 2123 0015 19 2520 0015 19 2320 0015 19 2225 0015 19 2922 0015

15H 18 26 8 19 2123 0158 19 2520 0158 19 2320 0158 19 2225 0158 19 2922 0158

20 23 33 4,5 19 2123 0020 19 2520 0020 19 2320 0020 19 2225 0020 19 2922 0020

20H 23 33 8 19 2123 0208 19 2520 0208 19 2320 0208 19 2225 0208 19 2922 0208

25 30 40 5 19 2123 0025 19 2520 0025 19 2320 0025 19 2225 0025 19 2922 0025

25H 30 40 8 19 2123 0258 19 2520 0258 19 2320 0258 19 2225 0258 19 2922 0258

32 36 46 5 19 2123 0032 19 2520 0032 19 2320 0032 19 2225 0032 19 2922 0032

32H 36 46 8 19 2123 0328 19 2520 0328 19 2320 0328 19 2225 0328 19 2922 0328

40 42 52 5 19 2123 0040 19 2520 0040 19 2320 0040 19 2225 0040 19 2922 0040

40H 42 52 8 19 2123 0408 19 2520 0408 19 2320 0408 19 2225 0408 19 2922 0408

50 54 64 5 19 2123 0050 19 2520 0050 19 2320 0050 19 2225 0050 19 2922 0050

50H 54 64 8 19 2123 0508 19 2520 0508 19 2320 0508 19 2225 0508 19 2922 0508

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment

d-ring

H

Ø ID

Ø OD
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D-ring
USOD Ø 

ID
Ø 

OD
H

EPDM NOIR
334137 

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-BNIC 
3A 1935/2004

MVQ TRANS. 
334144 

USP-FDA-3A 
1935/2004

PTFE BLANC
95101 

USP-FDA-3A 
1935/2004 

DN

1" 25 32 5,5 19 2540 0001 19 2340 0001 19 2245 0001 19 2942 0001

1"1/2 38 48 5,5 19 2540 0015 19 2340 0015 19 2245 0015 19 2942 0015

2" 51 61 5,5 19 2540 0002 19 2340 0002 19 2245 0002 19 2942 0002

2"1/2 63 5,5 19 2540 0025 19 2340 0025 19 2245 0025 19 2942 0025

3" 76 86 5,5 19 2540 0003 19 2340 0003 19 2245 0003 19 2942 0003

4" 104 116 5,5 19 2540 0004 19 2340 0004 19 2245 0004 19 2942 0004

ÉTANCH ÉITÉ ÉLASTOMÈRE  | Joint D-ring

D-ring
SMS Ø 

ID
Ø 

OD
H

EPDM 
NOIR
334137 

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-
BNIC 3A 

1935/2004

MVQ 
TRANS. 
334144 

USP-FDA-3A 
1935/2004  

PTFE 
BLANC

95101/23413  
USP-FDA-3A 
1935/2004 

DN

25 25 32 5,5 19 2510 0025 19 2310 0025 19 2215 0025 19 2912 0025

32 32 40 5,5 19 2510 0032 19 2310 0032 19 2215 0032 19 2912 0032

38 38 48 5,5 19 2510 0038 19 2310 0038 19 2215 0038 19 2912 0038

40 40 50 5,5 19 2510 0040 19 2310 0040 19 2215 0040 19 2912 0040

51 51 61 5,5 19 2510 0051 19 2310 0051 19 2215 0051 19 2912 0051

63 19 2510 0063 19 2310 0063 19 2215 0063 19 2912 0063

76 76 86 5,5 19 2510 0076 19 2310 0076 19 2215 0076 19 2912 0076

104  19 2510 0104 19 2310 0104 19 2215 0104 19 2912 0104

D-ring
DIN 

11851 Ø 
ID

Ø 
OD

H

NBR 
BLEU 

344075B
FDA 

1935/2004

EPDM
NOIR 
334137

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-
BNIC 3A 

1935/2004

MVQ 
TRANS. 
334144

USP-FDA-3A 
1935/2004  

PTFE
BLANC

95101/23413  
USP-FDA-3A 
1935/2004

DN

65 71 81 5 19 2123 0065 19 2520 0065 19 2320 0065 19 2225 0065 19 2922 0065

65M 71 81 6,5 19 2123 6565 19 2520 6565 19 2320 6565 19 2225 6565 19 2922 6565

65H 71 81 8 19 2123 0658 19 2520 0658 19 2320 0658 19 2225 0658 19 2922 0658

75 78 88 5 19 2123 0075 19 2520 0075 19 2320 0075 19 2225 0075 19 2922 0075

80 85 95 5 19 2123 0080 19 2520 0080 19 2320 0080 19 2225 0080 19 2922 0080

80H 85 95 8 19 2123 0808 19 2520 0808 19 2320 0808 19 2225 0808 19 2922 0808

90 94 104 5 19 2123 0090 19 2520 0090 19 2320 0090 19 2225 0090 19 2922 0090

100 104 114 6 19 2123 0100 19 2520 0100 19 2320 0100 19 2225 0100 19 2922 0100

100H 104 114 8 19 2123 1008 19 2520 1008 19 2320 1008 19 2225 1008 19 2922 1008

125 130 142 7 19 2123 0125 19 2520 0125 19 2320 0125 19 2225 0125 19 2922 0125

125H 130 142 8 19 2123 1258 19 2520 1258 19 2320 1258 19 2225 1258 19 2922 1258

150 155 167 7 19 2123 0150 19 2520 0150 19 2320 0150 19 2225 0150 19 2922 0150

150H 155 167 8 19 2123 1508 19 2520 1508 19 2320 1508 19 2225 1508 19 2922 1508

200 204 216 7 19 2123 0200 19 2520 0200 19 2320 0200 19 2225 0200 19 2922 0200
_____________________________
En rouge : Sur Demande 

73,5 5,563

116 5,5104

73,5
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D-ring
NORSK Ø 

ID
Ø 

OD
H

NBR 
BLEU

344075B 
FDA 1935/2004

EPDM NOIR 
334137

USP-FDA-3A 
1935/2004DN

25 25 31,8 4,5 19 2153 0025 19 2550 0025

38 38 46,8 4,5 19 2153 0038 19 2550 0038

51 51 58,7 4,5 19 2153 0051 19 2550 0051

63,5 63,5 74,2 4,5 19 2153 0063 19 2550 0063

76,1 76,1 87,6 4,5 19 2153 0076 19 2550 0076

101,6 101,6 112,1 4,5 19 2153 1016 19 2550 1016

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint D-ring

D-ring
FLANGED 

DIN 
11851 Ø 

ID
Ø 

OD
H

NBR BLEU 
344075B

FDA 
1935/2004

EPDM 
NOIR
334137 

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-
BNIC 

1935/2004

MVQ 
TRANS. 
334144 

USP-FDA-3A 
1935/2004  

PTFE 
BLANC
95101

USP-FDA-3A 
1935/2004 DN

10 12 20 5 19 6123 0010 19 6520 0010 19 6320 0010 19 6225 0010 19 6922 0010

15 18 26 5 19 6123 0015 19 6520 0015 19 6320 0015 19 6225 0015 19 6922 0015

20 23 33 5 19 6123 0020 19 6520 0020 19 6320 0020 19 6225 0020 19 6922 0020

25 30 40 5 19 6123 0025 19 6520 0025 19 6320 0025 19 6225 0025 19 6922 0025

25H 30 40 6 19 6123 0250 19 6520 0250 19 6320 0250 19 6225 0250 19 6922 0250

32 36 46 6 19 6123 0032 19 6520 0032 19 6320 0032 19 6225 0032 19 6922 0032

40 42 52 6 19 6123 0040 19 6520 0040 19 6320 0040 19 6225 0040 19 6922 0040

50 54 64 6 19 6123 0050 19 6520 0050 19 6320 0050 19 6225 0050 19 6922 0050

65 71 81 6 19 6123 0065 19 6520 0065 19 6320 0065 19 6225 0065 19 6922 0065

80 85 95 6 19 6123 0080 19 6520 0080 19 6320 0080 19 6225 0080 19 6922 0080

100 104 114 6 19 6123 0100 19 6520 0100 19 6320 0100 19 6225 0100 19 6922 0100

125 130 142 7 19 6123 0125 19 6520 0125 19 6320 0125 19 6225 0125 19 6922 0125

150 155 167 7 19 6123 0150 19 6520 0150 19 6320 0150 19 6225 0150 19 6922 0150

H

Ø ID

Ø OD

d-ring éPaulé
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Joint de raccord BS
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100
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126
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118



118

sms l

C

Ø A Ø B

sms r

C

Ø AØ B

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint SMS

1. Joint sms

a) Définition

Le joint SMS TECHNE est un joint aseptique 
très utilisé dans l’agro-alimentaire ou la phar-

maceutique. Il répond à la norme SMS 1149 et se 
monte exclusivement dans les raccords selon la 
norme SMS1146/1147 (pour tube 1145). 

b) Caractéristiques

  9 Profils

Il existe deux profils, le SMS section rectangulaire 
(type R) et le SMS épaulé (type L).  TECHNE est 

capable de réaliser après étude, des SMS dimen-
sionnellement hors standard et dans d’autres ma-
tières.
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ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint SMS

SMS-L
SMS 1149

Ø
A

Ø
B

C

NBR NOIR
334270A 

FDA 

EPDM 
NOIR 
334137

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-
BNIC 3A 

1935/2004

MVQ 
BLANC
33421
 FDA

PTFE 
BLANC 
95101

USP-FDA-3A 
1935/2004 

DN

25 22,6 31,6 5,4 19 3130 0025 19 3530 9025 19 3330 0025 19 3232 0025 19 3932 0025

32 29,8 38,8 5,4 19 3130 0032 19 3530 0032 19 3330 0032 19 3232 0032 19 3932 0032

38 35,5 47,5 5,6 19 3130 0038 19 3530 9038 19 3330 0038 19 3232 0038 19 3932 0038

51 48,6 60,6 5,6 19 3130 0051 19 3530 9051 19 3330 0051 19 3232 0051 19 3932 0051

63 60,6 73,0 5,6 19 3130 0063 19 3530 9063 19 3330 0063 19 3232 0063 19 3932 0063

76 73,1 85,5 5,6 19 3130 0076 19 3530 9076 19 3330 0076 19 3232 0076 19 3932 0076

101 97,4 115 5,6 19 3130 0101 19 3530 9101 19 3330 0101 19 3232 0101 19 3932 0101

104 99,8 115 5,6 19 3130 0100 19 3530 9104 19 3330 0104 19 3232 0104 19 3932 0104
_____________________________
En rouge : Sur Demande 

SMS-R
SMS 1149 Ø

A
Ø
B

C

EPDM NOIR
334137 

USP-FDA-3A 
1935/2004

FKM NOIR
33466

USP-FDA-BNIC 
3A 1935/2004

PTFE BLANC
95101

USP-FDA-3A 
1935/2004 DN

25 25 7 5,5 19 4530 0025 19 4330 0025 19 4932 0025

32 32 40 5,5 19 4530 0032 19 4330 0032 19 4932 0032

38 38 48 5,5 19 4530 0038 19 4330 0038 19 4932 0038

40* 40 50 5,5 19 4530 0040 19 4330 0040 19 4932 0040

51 51 61 5,5 19 4530 0051 19 4330 0051 19 4932 0051

53* 53 63 5,5

63,5 (65*) 63,5 73,5 5,5 19 4530 0063 19 4330 0063 19 4932 0635

76 (80*) 76 86 5,5 19 4530 0076 19 4330 0076 19 4932 0076

89 89 101 5,5 19 4530 0089 19 4330 0089 19 4932 0089

100* 101,6 113,5 5,5 19 4530 0100 19 4330 0100 19 4932 0100

104* 104 116 5,5 19 4530 0104 19 4330 0104 19 4932 0104

108 108 120 5,5 19 4530 0108 19 4330 0108 19 4932 0108
_____________________________
En rouge : Sur Demande 

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment
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sms r

C

Ø AØ B

ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Macon

1. Joint macon

a) Définition

Le  joint MACON de Techné est un joint asep-
tique utilisé dans le domanine vinicole. 

Même si aucune norme ne mentionne d’ho-
mologation, TECHNE propose des joints au 
minimum FDA voire BNIC pour le FKM. 
(Homolgation Bureau National Interprofessionnel 
du Cognac).     
Il existe suivant le pays et l’utilisation plusieurs 
normes : SMS, DIN, ISO, US OD. 

b) Caractéristiques

  9 Profils
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ÉtanchÉitÉ Élastomère | Joint Macon

Joint 
MACON ØA ØB C

FKM NOIR
33466 

USP-FDA-
BNIC 

1935/2004

MVQ 
BLANC
33421 
FDA 

PTFE 
BLANC
95101

USP-FDA-3A 
1935/2004 

40 41 49 3 19 4350 0040 Sur demande Sur demande

50 51 59 3 19 4350 0050 Sur demande Sur demande

60 62 72 3 19 4350 0060 Sur demande Sur demande

70 72 84 3 19 4350 0070 Sur demande Sur demande

80 82 98 3 19 4350 0080 Sur demande Sur demande

100 102 118 3 19 4350 0100 Sur demande Sur demande

Joint 
bouchon 
MACON

ØA C NBR BLANC

40 55 3 07 4064 0005

50 67 3 07 4064 0006

70 90 3 07 4064 0007

Valeurs données à titre indicatif. Techné se réserve le droit de les modifier à tout moment

TECHNE réalise sur demande :
Joint de bride carrée en NBR blanc FDA
(Trous ronds ou oblongs, plan à fournir)

Autre dimensions et matières sur devis uniquement
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Série A Ø Tube Série B Ø Tube Série C Ø Tube ID - Ø CS - Tore

DIN CODE DIN 11850
ISO

19 0b80
CODE ISO 1127

USOD
19 0b4d

CODE ISO 2037
ISO 

3601-1
v.03.2012

ISO 3601-1
v.03.2012

DN 10 0010 13 x 1,5 DN 08 0008 13,5 x 1,6 1/2" 1200 12,7 x 1,65 12 3,5

DN 10 0010 17,2 x 1,6 16 3,5

DN 15 0015 19 x 1,5 3/4" 3400 19,05 x 1,65 18 3,5

DN 15 0015 21,3 x 1,6 20 3,5

DN 20 0020 23 x 1,5 22 3,5

1" 0001 25,4 x 1,65 24 3,5

DN 20 0020 26,9 x 1,6 26 3,5

DN 25 0025 29 x 1,5 28 3,5

DN 25 0025 33,7 x 2,0 32 5

DN 32 0032 35 x 1,5 34 5

1 1/2" 0015 38,1 x 1,65 37 5

DN 40 0040 41 x 1,5 40 5

DN 32 0032 42,4 x 2,0 40,5 5

DN 40 0040 48,3 x 2,0 46,5 5

2" 0002 50,8 x 1,65 50 5

DN 50 0050 53 x 1,5 52 5

DN 50 0050 60,3 x 2,0 58,5 5

2 1/2" 0025 63,5 x 1,65 62 5

DN 65 0065 70 x 2,0 68 5

DN 65 0065 76,1 x 2,0 73,5 5

3" 0003 76,2 x 1,65 75 5

DN 80 0080 85 x 2,0 83 5

DN 80 0080 88,9 x 2,3 86,5 5

4" 0004 101,6 x 2,11 100 5

DN 100 0100 104 x 2,0 102 5

DN 100 0100 114,3 x 2,3 111 5

DN 125 * 0125 129 x 2,0 127 5

DN 150 * 0150 154 x 2,0 152 5

ÉtanchÉitÉ Élastomère | O-ring Aseptic

1. o-ring asePtic Din 11864-1 - v.11.2008
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Matière Norme Couleur Homologation Codification

EPDM DIN BLACK FDA/USP VI 19 0520 CODE

PTFE DIN WHITE FDA/USP VI 19 0922 CODE

FEP/FKM DIN BLACK/TRANS FDA/USP VI 19 0620 CODE

EPDM ISO BLACK FDA/USP VI 19 0580 CODE

PTFE ISO WHITE FDA/USP VI 19 0982 CODE

FEP/FKM ISO BLACK/TRANS FDA/USP VI 19 0680 CODE

EPDM USOD BLACK FDA/USP VI 19 0540 CODE

PTFE USOD WHITE FDA/USP VI 19 0942 CODE

FEP/FKM USOD BLACK/TRANS FDA/USP VI 19 0640 CODE

ÉtanchÉitÉ Élastomère | O-ring Aseptic



ÉtanchÉitÉ Élastomère | Notes



Annexes



130

N
B

R

H
N

B
R

EPD
M

FK
M

FFK
M

A
C

M

C
R

V
M

Q
 

FV
M

Q

A
U

PTFE

IIR

Ammonium Acetate ««« ««« ««« ««« ««« ««� ««« «� ««� ««« ««« «««

Ammonium Carbonate 
Solution 

¡� ¡� ««« ««« ««« ¡� ««« - - ¡� ««« «««

Ammonium Chloride 
Solution 

««« ««« ««« ««« - ««« - - ««« ««« ««« -

Ammonium Hydroxide ¡� ¡� ««« ««� ««« ¡� ««« ««« - ¡� ««« «««

Ammonium Nitrate 
Solution 

««« ««« ««« ««« ««« - ««« - - - - «««

Ammonium Nitrite ««« ««« ««« - ««« - ««« ««� - - - «««

Ammonium Phosphate ««« ««« - ««« - ««« ««« - - ««« «««

Ammonium Sulfate 
Solution 

««« ««« ««« «� ««« ¡� ««« - - - ««« «««

Amyl Acetate ¡� ¡� «� ¡� ««« ¡� ¡� ¡� ¡� ¡� ««« «�

Amyl Alcohol ««� ««� «««� ««� «««� ¡� ««� ¡� «««� ¡� «««�«««�

Amyl Borate «««�«««� ¡� «««�«««� - «««� - - - «««� ¡�

Amyl Chloride «� - ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� - «««� ¡�

Amyl Chloronaphtalène ¡� ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� - «««� ¡�

Amyl Naphthalene ¡� ¡� ¡� «««�«««� «� ¡� ¡� ««� ¡� «««� ¡�

Aniline ¡� - ««� «� «««� ¡� ¡� ¡� «� ¡� «««� ««�

Aniline Dyes ¡� ¡� ««� ««� «««� ¡� ««� «� ««� ¡� «««� ««�

Aniline Hydrochloride ««� - ««� ««� «««� ¡� ¡� ¡� ««� ¡� «««� ««�

Animal Fats «««�«««� ««� «««�«««�«««� ««� ««� «««�«««�«««� ««�

Aqua Regia (Nitric Acid/
Hydrochloric Acid) 

¡� ¡� «� ««� «««� ¡� ¡� ¡� «� ¡� «««� ¡�

Argon Gas «««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�

ASTM Test Fuel A «««�«««� ¡� «««�«««� ««� ««� ¡� «««� - ««« ¡�

ASTM Test Fuel B «««�«««� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� «««� - ««« ¡�

ASTM Test Fuel C ««� ««� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� - ««« ¡�

ASTM-Oil IRM 902 «««�«««� ¡� «««�«««�«««� « ¡� «««� ««� ««« ¡�

ASTM-Oil IRM 903 «««�«««� ¡� «««�«««�«««� ¡� « «««�««« ««« ¡�

ASTM-Oil No.1 «««�«««� ¡� «««�«««�«««�«««�«««�«««� ««� ««« ¡�

B
Barium Chloride Solution «««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�«««�

Barium Hydroxide 
Solution 

«««�«««�«««�«««�«««� ¡� «««�«««�«««� ¡� «««�«««�

Barium Sulfate «««�«««�«««�«««�«««� ¡� «««�«««�«««�«««�«««�«««�

Barium Sulfide Solution «««�«««�«««�«««�«««� ¡� «««�«««�«««�«««�«««�«««�

Beer «««�«««�«««�«««�«««� ¡� «««�«««�«««� ««� «««�«««�

Beet Sugar Sap «««� ««� «««�«««�«««� ¡� ««� «««�«««� ¡� «««�«««�

Benzaldehyde ¡� ¡� «««� ¡� «««� ¡� ¡� ««� ¡� ¡� «««�«««�

Benzenesulfonic Acid ¡� ¡� «� «««� ««� ¡� ««� ¡� ««� - «««� ¡�

Benzine (Ligroin) «««�«««� ¡� «««�«««�«««� ««� ¡� «««� ««� «««� ¡�

Benzoic Acid, Solution ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� ¡� «««� ¡�

Benzene ¡� ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� «� ¡� «««� ¡�

Benzyl Alcohol ¡� ¡� ««� «««�«««� ¡� ««� ««� ««� ¡� «««� ««�

Benzyl Chloride ¡� ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� ¡� «««� ¡�

Biphenyl ¡� ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� ¡� ««� ¡� «««� ¡�

Blast Furnace Gas ¡� ¡� ¡� «««�«««� ¡� ¡� «««� ««� ¡� «««� ¡�

Bleach Solution ¡� ««� «««�«««�«««� ¡� «� ««� ««� ¡� «««�«««�

Borax (Sodium Borate) ««� «««�«««�«««�«««� ««� «� ««� ««� «««�«««�«««�
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Distribution
Tel : +33 (0)4 78 43 12 70
Fax : +33 (0)4 78 43 11 43
Courriel : distribution@techne.fr

Chromex
Tel : +33 (0)1 69 92 16 30 
Fax : +33 (0)1 64 94 84 02
Courriel : chromex@chromex.info

Techné Shanghai
Tél : +86 21 64 73 84 17
Fax : +86 21 64 73 84 39
Courriel : techneshanghai@techne.cn

Techné Turquie
Tel : +90 (0) 212 256 68 96
Fax : +90 (0) 212 255 58 15 
Courriel : turkey@techne.fr

  9 Votre demande concerne

  9 Dossier de soumission

O-ring  
O-ring de précision  
O-ring FEP  
JT4  
BAE (bage anti extrusion)  
Corde élastomère  
Joint de raccord JR  
Joint de raccord BS  

Page de garde selon VDA 
Contrôle dimensionnel 
Contrôle matière 
Plan 
AMDEC Process 
Synoptique de production 
Plan de contrôle 
Capabilités process 
Liste des moyens de contrôle 
R&R (reproductibilité & répétabilité) 
Fiche de données de sécurité 

Joint de raccord clamp  
Joint de raccord D-ring  
Joint de raccord SMS  
Bague d’étanchéité  
Pièces usinées  
Pièces découpées  
Pièces moulées  
Pièces sur plan  

Fiche matière  
Déclaration IMDS (International Material Data 
System) 
Fiche DET (Description Emballage Transport) 
Certificat 2.1 
Certificat 2.2 
Certificat 3.2 
Synthèse du capacitaire 
Plan de sécurisation 
Photo de l’outillage 

Pour plus d’informations voir page 21
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Étanchéité
     élastomère

Traitements
de surface

Plus de 10 000 articles en stock
More than 10 000 items on stock
Mehr als 10 000 Referenzen auf Lager 

Des techniciens à votre écoute
Technical advices available
Unsere Techniker sind für Sie da !

Un service rapide
Reactivity
Reaktionsschneller kundendienst

Le groupe Techné
Techné group
Die Techné Gruppe

Etanchéité & Glissement
Sealing & Sliding division
Dichtungen & Buchsen

Techné | Lyon
Siège social - Usinage de pièces plastiques - Atelier de traitements de surfaces
Headquarters  -  plastic machined parts factory - Coating facilities
Hauptsitz - Produktion von Kunststoffdrehteilen - Werkstatt für Oberflächen Beschichtungen

H+ valves | Lyon
Fabrication de soupapes de sécurité
Safety valves factory
Produktion von Sicherheitsventilen

Rampini | Milano
Fabrication de soupapes de sécurité
Safety valves factory
Produktion von Sicherheitsventilen

Chromex | Paris
Production de joints découpés
Cut gasket factory
Produktion von Stantzteilen

Techné | Istanbul
Succursale commerciale
Sales office
Verkaufsbüro

Vannes 
Valves 
Ventiltechnik

ISO 9001
ISO 14001
BUREAU VERITAS
Certi�cation

OEM
Tel : +33 (0)4 78 43 12 72 
Fax : +33 (0)4 78 43 12 77
Courriel : oem@techne.fr

Industry
Tel : +33 (0)4 78 43 78 78 
Fax : +33 (0)4 78 43 16 91
Courriel : industrie@techne.fr

Distribution
Tel : +33 (0)4 78 43 12 70
Fax : +33 (0)4 78 43 11 43
Courriel : distribution@techne.fr

techne.fr

40 allée des Haies 
69480 Morancé
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Chromex
Tel : +33 (0)1 69 92 16 30 
Fax : +33 (0)1 64 94 84 02
Courriel : chromex@chromex.info

Techné Shanghai
Tél : +86 21 64 73 84 17
Fax : +86 21 64 73 84 39
Courriel : techneshanghai@techne.cn

Techné Turkey
Tel : +90 (0) 212 256 68 96
Fax : +90 (0) 212 255 58 15 
Courriel : turkey@techne.fr

Traitement de surface
Surface treatment

Oberflächenbehandlung

TTRC | Dongguan city
Production de pièces élastomères
Rubber parts factory
Produktion von Gummiteilen

Techné | Shanghai
Succursale commerciale
Sales office
Verkaufsbüro
 



ISO 9001
ISO 14001
BUREAU VERITAS
Certi�cation

ISO 9100

BUREAU VERITAS
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OEM
Tél : +33 (0)4 78 43 12 72 
Fax : +33 (0)4 78 43 12 77
Courriel : oem@techne.fr

Industrie
Tél : +33 (0)4 78 43 78 78 
Fax : +33 (0)4 78 43 16 91
Courriel : industrie@techne.fr

Distribution
Tel : +33 (0)4 78 43 12 70
Fax : +33 (0)4 78 43 11 43
Courriel : distribution@techne.fr

Chromex
Tél : +33 (0)1 69 92 16 30 
Fax : +33 (0)1 64 94 84 02
Courriel : chromex@chromex.info

Techné Shanghai
Tél : +86 21 64 73 84 17
Fax : +86 21 64 73 84 39
Courriel : techneshanghai@techne.cn

Techné Turquie
Tél : +90 (0) 212 256 68 96
Fax : +90 (0) 212 255 21 92 
Courriel : turkey@techne.fr

Creat
Tél : +33 (0)4 37 46 20 01 
Fax : +33 (0)4 37 46 20 10
Courriel : creat@creat.fr
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