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Les goupilles spiralées SPIROL® Série 550 pour cosmétiques 
ont été conçues spécifiquement pour être utilisées comme axes 
de charnière dans les boitiers à cosmétiques. La jointure de cette 
goupille spiralée extra-légère est « repliée » ou roulée pour que la 
goupille reste ronde. En outre, la jointure est préparée avec un bord 
biseauté pour adoucir la transition vers la zone de la virgule (voir figure 
1). Une caractéristique essentielle d’une goupille spiralée est que le 
diamètre de la goupille au niveau de la jointure est égal ou inférieur 
au diamètre adjacent à la jointure. Cela permet d’éviter que le bord 
du matériau n’entre en contact avec le diamètre intérieur de la paroi 
du trou et d’éviter le dérapage lors de l’insertion. Une fois installée, la 
formation de la bobine de 1 tour ½ exerce la quantité idéale de force 
radiale pour assurer l’auto-rétention ainsi que le couple de rotation 
souhaité sans endommager le plastique. Considérant que la goupille 
est un ressort fonctionnel, elle absorbera les chocs et les vibrations, 
isolant le plastique d’une force excessive qui pourrait ouvrir le trou. 
Il en résulte des performances exceptionnelles et la préservation de 
l’ajustement et de la fonction souhaités pendant toute la durée de 
vie du produit. Ces facteurs se combinent pour faire de la goupille 
spiralée cosmétique SPIROL® Série 550 la solution idéale pour 
les charnières des boîtiers cosmétiques.

Mesure du diamètre
Le diamètre est mesuré à l’aide d’un micromètre 
de type cannelé (Fig. 2a) avec des faces de 
mesure réduites. Les micromètres standard 
(Fig. 2b) sont trop grands et ne se prêtent pas 
à la mesure de pièces aussi minuscules. Il est 
également fortement recommandé d’utiliser 
une loupe binoculaire/optiviseur (Fig. 3) pour 
garantir une orientation correcte des pièces 
lors de l’inspection.

Figure 1. La jointure de la goupille spiralée est préparée avec 
un bord biseauté pour adoucir la transition dans la zone de la 
« virgule ». Cette caractéristique de conception assure qu’il 

n’y a pas de « points hauts » à la jointure.

Bord biseauté de la 
jointureZone de virgule

Figure 2b. Micromètre standardFigure 2a. Micromètre à cannelure avec 
face de mesure réduite          

Figure 3. Loupe binoculaire/optiviseur
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L’utilisation d’un support de micromètre (Fig. 5) permet à 
l’inspecteur de placer plus facilement la goupille entre les 
enclumes du micromètre et de s’assurer qu’aucune pression 
excessive n’est appliquée pendant la mesure. Tenez la 
goupille entre le pouce et l’index dans la position correcte et 
descendez doucement la broche du micromètre jusqu’à ce 
que les enclumes entrent en contact avec la goupille.

Il convient de faire preuve d’une extrême prudence lors 
de l’inspection en raison de l’extrême flexibilité de la 
goupille. Contrairement à ce qui se passe lors de la 
mesure de composants plus rigides, le contact avec 
la goupille doit être déterminé davantage par la vue à 
l’aide de l’optiviseur (ou d’un autre type de loupe) et 
par la sensation initiale de la goupille entre le pouce 
et l’index plutôt que par la sensation de la tige du 
micromètre qui se serre sur la goupille. Si l’on sent que 
le micromètre se serre sur la goupille après le contact 
initial, il a été trop serré et la lecture sera fausse.

Mesure du diamètre (suite)

La goupille spiralée sera conforme aux spécifications 
sur 270° de la circonférence extérieure. Les mesures du 
micromètre sont effectuées à 0°, 45° et 90° par rapport à 
la jointure, comme le montrent les schémas ci-dessous 
(Fig. 4). Il est essentiel que la goupille soit centrée entre les 
enclumes supérieure et inférieure et que le micromètre ne 
soit pas serré au-delà du point de contact avec la goupille.  
La plus petite compression excessive donnera une 
lecture incorrecte.  Le diamètre doit être mesuré sur 
une longueur minimale d’un diamètre de goupille à partir 
de l’extrémité de la goupille. Cela permet d’éliminer les 
erreurs de mesure liées à la transition entre le chanfrein 
et le diamètre du tenon. Par exemple, pour mesurer une 
goupille spiralée de Ø1,2 mm, le diamètre doit être mesuré 
à au moins 1,2 mm de l’extrémité de la goupille.

Mesure de la longueur

La longueur d’une goupille spiralée se mesure facilement à 
l’aide d’un pied à coulisse. Il est essentiel que la goupille soit 
bien positionnée entre les enclumes de l’outil de mesure. 
Voir les photos ci-dessous :

Figure 5. Micromètre dans le 
support du micromètre   

Figure 4. Mesures au micromètre 
0° 45° 90°



Diamètre du chanfrein  ('B' Max)
Le diamètre du chanfrein ou « B » (ci-dessous) est conçu 
pour être plus petit que le trou minimum recommandé 
afin de faciliter l’insertion. Cette caractéristique doit être 
mesurée à l’aide d’un comparateur optique. La méthode la 
plus simple pour contrôler le diamètre du chanfrein consiste 
à poser la goupille horizontalement dans un bloc en V (Fig. 
6a) ou à la monter verticalement dans de la pâte à modeler 
ou du mastic de plombier (Fig. 6b) pour la soutenir. Placez 
la goupille et le dispositif de montage sur la platine du 
comparateur. Si vous utilisez le bloc en V, placez l’axe y 
du réticule de l’écran de projection sur le bord extrême du 
chanfrein. Si vous utilisez de la pâte à modeler, placez l’axe 
x du réticule de l’écran de projection sur le bord extrême du 
chanfrein. Mettez le mécanisme de mesure à zéro avant de 
déplacer le réticule vers le bord opposé du chanfrein. Vous 
obtiendrez ainsi le diamètre du chanfrein.

Conçue pour installer les goupilles spiralées SPIROL Série 550 dans les 
charnières en plastique

Machine d’insertion horizontale à double 
goupille SPIROL, modèle HC

L’utilisation d’une goupille spiralée 
cosmétique de la série 550 
simplifie la conception car il n’est 
plus nécessaire de désaligner 
les trous intérieurs et extérieurs 
pour assurer la friction. Un 
désalignement intentionnel est 
difficile à contrôler en production 
et induit des contraintes dans la 
zone de la charnière, provoquant 
des fissures et la chute de la 
goupille. Vous trouverez ci-dessous 

quelques directives à suivre lors de la conception de boîtiers 
cosmétiques :

Idéalement, tous les trous du couvercle et de la base devraient 
être de taille identique.

• S’il n’est pas possible d’avoir des trous de taille identique 
dans le couvercle et la base, la tolérance peut être divisée 
entre les trous extérieurs et intérieurs comme suit :

• Trous extérieurs = la moitié la plus petite de la 
tolérance

• Trous intérieurs = moitié supérieure de la tolérance 
• Le désalignement ne doit pas dépasser 0,05 mm
• 60% ou plus de la longueur de la goupille est retenue 

par le bossage intérieur
• La surface d’appui minimale dans chaque bossage doit 

être supérieure à trois fois le diamètre de la goupille
• La profondeur du trou du bossage intérieur doit être 

supérieure d’au moins 0,38 mm à la longueur de la 
goupille retenue pour éviter les ruptures au montage

• Le diamètre minimum du bossage doit être de deux à 
trois fois le diamètre de la goupille pour assurer une 
épaisseur de paroi adéquate

Directives de conception pour les boîtiers 
cosmétiques - Goupilles cosmétiques 
SPIROL Série 550

Figure 6a. Goupille dans le bloc 
en V et comparateur optique

Figure 6b. Goupille en pâte à modeler 
et comparateur optique
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