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Lafixation estaussiimportante pourl’automatisation que I'’équipementd’automatisation
lui-méme. Le choix de la bonne fixation peut permettre d’éviter des colts exorbitants
de machines et de montages, de réduire les temps de réglage et de cycle, ainsi que

le colt de fabrication des composants.

L'une des principales motivations des entreprises qui
choisissent la fixation automatique plutét que la fixation
manuelle est l'augmentation de la productivité et la
réduction des colts. Malheureusement, beaucoup ne
réalisent pas I'impact de la fixation sur la réalisation de
ces objectifs. Toutes les fixations ne sont pas faciles a
orienter, a alimenter ou a installer. En outre, plus 'outillage
nécessaire pour orienter et poser la fixation est important,
plus I'équipement est colteux. Il estimportant de choisir une
fixation qui répond aux exigences de I'application et qui est
propice a 'automatisation afin de maximiser la productivité
et de minimiser les codts.

C’est au stade de la conception de 'assemblage que sont
prises les décisions qui feront ou non le succes et la facilité
de l'automatisation. Une erreur courante est commise
lorsque les concepteurs laissent le codt de la fixation prendre
le pas sur le colt de 'assemblage. L’'argent économisé sur
le colit de la fixation peut étre rapidement érodé par I'argent
dépensé pour I'équipement d’automatisation complexe, et
la baisse de productivité due a 'augmentation des temps de
cycle d’'assemblage et des temps d’arrét de I'équipement.
Les entreprises doivent se concentrer sur les fixations les
moins chéres a installer. En général, il s’agit de fixations
installées de fagon permanente qui sont enfoncées dans un
trou plutot que d’y étre enfilées et qui ne nécessitent aucune
opération secondaire pour étre maintenues.

Il'y a quelques considérations générales a garder a I'esprit
lorsqu’on envisage d’automatiser l'installation des fixations.
Le rapport longueur/diametre de la fixation est trés important.
Toute piece dont le rapport longueur/diamétre est inférieur
a 1:1 peut poser probléme car elle risque de culbuter et de
se bloquer dans le tube d’alimentation. |l est également
recommandé que les fixations soient propres et triées.
Des fixations sales peuvent non seulement provoquer le
blocage de certaines piéces dans le bol du distributeur,
mais aussi dans le tube d’alimentation. Si les fixations ne
sont pas triées, il y a un risque de blocage de I'équipement
d’insertion. Cela peut étre colteux car un temps précieux
est perdu a démonter la machine pour éliminer le blocage.
Les ingénieurs concepteurs et les assembleurs doivent
se familiariser avec les caractéristiques des fixations qui
peuvent affecter le succés de I'automatisation. Pour les
besoins de cette discussion, les caractéristiques ont été
divisées en symétriques et non symétriques.

NON-SYMETRIQUES Les fixations non symétriques
peuvent étre un défi a 'automatisation en fonction de leur(s)
caractéristique(s). Elles doivent étre orientées bout a bout,
ce qui nécessite un outillage plus coliteux que pour les
fixations symétriques.

Afin d’utiliser les méthodes
d’automatisation
traditionnelles, les piéces
a téte doivent pouvoir étre
suspendues par la téte.
Une bonne régle empirique
est qull doit y avoir un
différentiel minimum de 20%
entre le diamétre de la téte
et du corps afin de fournir
une distinction suffisante
pour permettre I'orientation
et la suspension des piéces. Si le différentiel de diametre
peut étre maintenu entre 20 et 30 %, des colts d’outillage
supplémentaires peuvent étre évités. Les piéces a téte qui
n’‘ont pas un diameétre de téte constant, ou qui ne sont pas
uniformes sous la téte, ont tendance a se coincer sur le rail
d’alimentation. Les tétes plates sont également meilleures
que les tétes rondes pour linstallation automatique. En
effet, il est plus facile d’appuyer un fourreau d’insertion plat
sur une surface plane que sur une surface ronde, tout en
maintenant I'attache droite. Les colts supplémentaires liés a
I'alimentation, a I'orientation et a I'installation des fixations a
téte font qu’il est fondamental de s’assurer que I'application
nécessite vraiment une fixation a téte avant d’en spécifier
une.

Les fixations non a téte et non symétriques doivent
également présenter un certain différentiel afin d’utiliser
la méthode d’alimentation traditionnelle consistant a les
accrocher a un ensemble de rails. Ce différentiel peut étre
une différence de 20% entre le diamétre du corps et de
I’élément, ou un déséquilibre de poids significatif d’au moins
10% entre les extrémités de la fixation. (Fondamentalement,
lorsqu’elle est placée dans un ensemble de rails, la tendance
naturelle de la fixation devrait étre de tomber dans une
direction particuliere a chaque fois). Si ce n’est pas le cas,
une méthode d’orientation plus complexe est nécessaire.
Il existe plusieurs méthodes : la vision, le laser, le capteur
optique ou une bague de calibrage. Cependant, en utilisant
une fixation symétrique, les entreprises peuvent réaliser



des économies importantes sur le co(t de I'équipement
d’automatisation.

SYMETRIQUE Les fixations symétriques et & profil continu
sont idéales pour l'automatisation. Elles sont les plus
faciles a alimenter car elles nécessitent une orientation
minimale. Tout ce dont vous avez besoin, c’est d’'une
machine qui achemine les piéces en ligne droite vers le
tube d’alimentation. Une fois orientées, ces pieces sont
généralement acheminées dans un tube jusqu’a un certain
type d’équipement d’insertion. Parmi les exemples, citons
les goupilles droites (chevilles), les goupilles cannelées, les
goupilles moletées, les goupilles a ressort fendues et les
goupilles a ressort spiralées.

Certains de ces éléments
de fixation présentent des

inconvénients. Par exemple, la -
goupille droite dépend fortement

du matériau hote pour sa rétention. a l

Cela signifie que le colt de la \
préparation du trou peut étre élevé '
puisque l'alésage est nécessaire

pour obtenir les tolérances serrées requises. (L'exception
est lorsque ces goupilles sont utilisées dans du plastique,
car les trous sont moulés).

Pour compenser certains des
inconvénients des  goupilles |]
pleines droites, les goupilles
cannelées et les goupilles
moletés ont été développés. Le
diameétre des cannelures et des
moletages est congu pour étre supérieur a celui du trou.
Lorsqu’une goupille cannelée trempée est utilisée pour la
résistance, le matériau hote se
déforme, mais pas dans la méme
mesure qu’une goupille pleine
droite. La goupille moletée est
congue pour se frayer un chemin
dans le composant héte, mais ni
la goupille moletée ni la goupille
cannelée ne nécessitent des tolérances aussi serrées
que les goupilles pleines droites. Néanmoins, les forces
d’'insertion sont généralement beaucoup plus élevées
pour tous les types de goupilles pleines, ce qui peut avoir
une incidence considérable sur le colt de I'équipement
d’automatisation. En outre, comme les goupilles pleines
nécessitent une déformation du matériau hoéte pour étre
retenues, il est possible que des composants soient fissurés
et/ou endommagés pendant le processus d’installation.

Pour compenser les inconvénients de la goupille pleine, la
goupille flexible a été développée. Lorsqu’'une goupille
flexible est enfoncée dans un trou, I'action de ressort de la
goupille lui permet de se comprimer en épousant le diamétre
du trou. Une fois installée, la force radiale exercée par la
goupille contre la paroi du trou assure I'auto-rétention. Etant
donné que les goupilles a ressort ne nécessitent pas de
déformation du matériau pour étre retenues, les composants
hétes ne sont pas endommagés et les forces d’installation
sont plus faibles. En outre, la goupille a ressort est capable
d’absorber les tolérances des trous et les décalages mineurs
des trous. Il existe deux types de goupilles flexible : les
goupilles fendues et les goupilles spiralées.

Les goupilles fendues sont fabriquées

avec un espace pour permetire aux

' goupilles de fléchir. Certains procédés
de fabrication, tels que la méthode de

formage par rouleaux, entrainent des

chanfreins inégaux et des extrémités

non carrées. La goupille fendue est un

excellent moyen de réduire les colts lors

- de Iinstallation manuelle de la fixation, mais

lors de l'automatisation, il est fortement

1 “ | recommandé d'éviter cette goupille. Le
R ~ plus gros probléme de 'automatisation de
la goupille fendue est celui des extrémités non carrées. Le
probléeme associé a cette caractéristique est qu’en entrant
dans I'’échappement de la machine d’installation, la goupille
fendue a tendance a s’accrocher a la goupille située au-
dessus d’elle dans le tube d’alimentation, ce qui empéche
'avancementde la goupille. L'écart peut également entrainer
I'imbrication des goupilles fendues et leur blocage dans la
machine d’insertion des goupilles. La méthode de fabrication
de ce produit par profilage induit la possibilité d’'une piéce
arquée ou en forme de banane. Les goupilles ont tendance
a s’étirer au niveau de la fente et a se contracter a 180
degrés de la fente. Les contraintes imposées aux goupilles
lors du processus de traitement thermique/de trempe ont
également tendance a les déformer. Si la goupille n’est
pas droite, elle ne passera pas par la douille de décharge
dans le bol d’alimentation, et n’arrivera donc jamais dans
le tube d’alimentation. Enfin, pour maximiser la résistance,
la goupille fendue doit étre orientée de telle sorte que la
force appliquée passe directement par l'interstice. Cette
opération peut étre délicate a automatiser, et sera colteuse.

Afin de compenser les inconvénients de la -
goupille pleine et de la goupille fendue, la T'
goupille flexible spiralée a été développée.
Ces goupilles sont fabriquées a partir d’'un
matériau en bande, et enroulées en un
ressort en spirale de 1 tour 1/2 ou 2 tours
1/4. Cette goupille présente de nombreuses
caractéristiques qui contribuent a une
automatisation sans probléme. Lesgoupilles
spiralées ne peuvent pas s’emboiter ou se
verrouiller car il n'y a pas d’espace. En plus de la nature
a ressort de la goupille, les extrémités carrées et nettes,
combinées a un chanfrein d’entrée lisse et concentrique et
a un rayon mélangé, éliminent toute aréte ou angle vif qui
pourrait « mordre » dans la paroi du trou, réduisant ainsi
les forces d’insertion. La concentricité du chanfrein facilite
lalignement avec I'héte et les trous d’accouplement. En
outre, il n’est pas nécessaire d’orienter cette goupille pour la
renforcer. Ces caractéristiques importantes peuvent réduire
considérablement les temps d’arrét pendant le processus
de production, diminuer les colts d’équipement et permettre
un assemblage sans probléme.
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L’épaisseur de la goupille spiralée (ou du matériau) peut étre
modifiée pour obtenir la combinaison optimale de résistance
et de flexibilité. Les goupilles plus Iégéeres nécessitent moins
de force d’insertion, ce qui réduit le colt de I'équipement
d’automatisation car un cylindre et/ou une machine plus
petits peuvent étre utilisés. Dans les applications ou cette
goupille est appropriée, la facilité d’automatisation en fait la
fixation la moins chére a installer.
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Gardez a I'esprit qu’'a peu pres tout peut étre automatisé, a condition
de disposer de suffisamment de temps et d’argent. En adhérant aux
directives de base suivantes, les entreprises pourront augmenter
leur productivité et éviter les colts d’outillage inutiles associés aux
équipements d’automatisation complexes.

* Spécifiez des fixations dont le rapport longueur/diamétre
est supérieur a 1:1

¢ Assurez-vous que les fixations sont propres et triées

e Utilisez des fixations symétriques chaque fois que
possible. Il faut notamment éviter les fixations qui doivent
étre orientées pour étre solides.

¢ Utilisez des fixations qui nécessitent de faibles forces
d’insertion (tout en assurant une rétention adéquate)

* Prévoyez des fixations qui permettent des tolérances de
trou plus importantes Amériques

¢ Siunefixation a téte est nécessaire, concevez-la de maniére
a ce que la différence entre le diamétre de la téte et celui du
corps soit comprise entre 20 et 30 %

En prenant en compte les fixations dés la phase de conception,
les entreprises peuvent mettre en place une installation
automatique de fixations au colit le plus bas possible.

Machines d’installation de goupilles et
systémes de goupillage

Les machines d’installation de goupilles
SPIROL alimentent tous les types courants
de goupilles - a téte ou droites - ainsi
que les douilles, les rivets, les limiteurs J“-‘r‘
de compression et de nombreux autres
composants similaires. Que vous ayez lf
besoin d’'une machine a insérer les broches
standard, avec ou sans installation, ou
d'un systéme personnalisé, nous nous
engageons a vous fournir la solution la
meilleure et la plus rentable.
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