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Quel est le colt réel d’un composant ? Lorsque I'on
recherche une fixation, on considére souvent que c’est
celle qui colte le moins cher. Cependant, ce n’est pas
si simple et c’est une question a laquelle SPIROL répond
depuis plus de 50 ans et la réponse est celle dont le colit
installé est le plus bas.

Alors comment évaluer le codt installé le plus bas ? Le co(t
installé le plus bas est déterminé par un certain nombre de
facteurs et prend en compte le colt de la mise en place de
la fixation dans I'assemblage. Cela comprend le colt de la
préparation du trou, la méthode et la facilité d’assemblage,
les colts de conception et de fabrication des composants
correspondants, le colt de la fixation, le colt de la mauvaise
qualité (rebuts) et le niveau de satisfaction générale du
client final. Le co(t le plus élevé se produit lorsqu’un client
choisit un produit concurrent.

Colt des composants

Dans la plupart des cas, la fixation est le composant le moins
colteux de l'assemblage, ne représentant généralement
qu’'une petite fraction du codt total. Il s’agit pourtant de
'élément le plus important, car la fixation lie 'ensemble de
'assemblage et, sans elle, chaque piéce est essentiellement
sans valeur.

Prise de décision basée sur le seul prix de la piéce

Pour illustrer le choix d'une fixation en fonction du seul
prix a la piece et I'effet qu’il peut avoir, il suffit de comparer
la différence entre les types de goupilles spiralées et les
goupilles fendues ISO - SPIROL fabrique les deux. Si I'on
considére uniquement le prix a la piéce, la décision d’utiliser
la goupille fendue serait prise, car elle est environ 20 %
moins chére que la goupille spiralée. Cependant, la goupille
spiralée présente des avantages significatifs par rapport
a la goupille fendue, ce qui permet d’installer la goupille
beaucoup plus facilement et a moindre co(t. Examinons les
différents points.

1 Préparation du trou — La préparation du trou peut étre
colteuse. L'utilisation d’'une goupille pleine implique deux
opérations : le percage et l'alésage. L'utilisation d’une
goupille a ressort élimine le processus d’alésage, mais
I'utilisation de la goupille spiralée, qui peut étre installée dans
des tolérances de trou plus larges, permet d’économiser sur
les changements de forets et de réduire les inspections.

2 Facilité d’assemblage — Les goupilles fendues I1ISO ne
sont pas rondes. Elles n’ont pas non plus de diameétre de
chanfrein maximal controlé. Il est donc possible que la
goupille soit produite avec une entrée qui pourrait étre de la
méme taille que le trou. Cela crée des problémes d’insertion

et d'endommagement du trou. Lorsque la goupille fendue
est utilisée dans des situations de volume élevé et qu'une
alimentation et un assemblage automatisés de la goupille
sont nécessaires, les problémes d’insertion augmentent
le colt de I'équipement d’assemblage en exigeant un
équipement plus grand. De plus, les goupilles fendues se
verrouillent entre elles, ce qui nécessite 'ajout de méthodes
colteuses de désimbrication a la machine pour garantir une
alimentation sans probléme. Les goupilles spiralées ont des
chanfreins contrdlés, sont plus rondes et, comme elles n’ont
pas de fente, ne se verrouillent pas.

3 Qualité médiocre — Les dommages causés au trou
pendant linsertion peuvent entrainer une défaillance
prématurée de I'assemblage ou des produits de rebut. Le
résultat d’'un tel dommage est le relachement de la goupille
dans le trou et la réduction consécutive de la
résistance au cisaillement. Pire encore, la

goupille peut tout simplement se rompre

et l'assemblage s’écrouler. Les goupilles

spiralées ont des chanfreins rétreints qui
réduisent les dommages au trou
et sont insérées avec moins
de pression que les goupilles
fendues.

Etude de cas

L'étude de cas suivante montre comment le fait de baser
les décisions d’achat sur le prix a la piéce plutdét que sur le
colt installé le plus bas peut, en fin de compte, s’avérer plus
colteux. Dans cette situation, nous nous concentrons sur
les boitiers cosmétiques.

En général, dans lindustrie de I'emballage cosmétique,
les boitiers étaient articulés a I'aide de goupilles pleines
ou méme de fils métalliques coupés a la longueur voulue.
Dans un secteur ou les marges sont faibles et les volumes
éleveés, l'article le moins cher était le facteur déterminant.
Cependant, avec des exigences de qualité croissantes et
la nécessité d’éliminer les rebuts et les défaillances sur le
terrain, les mouleurs comme les fabricants de cosmétiques
cherchent de meilleures fagons de produire les charniéres
des bottiers.

La pratique courante du mouleur était de concevoir un
désalignement dans les trous pour créer une charniére a
friction. Cette pratique répondait a la demande des fabricants
de cosmétiques, qui souhaitaient que le couvercle du boitier
puisse étre maintenu ouvert a des fins de présentation, et
permettait de créer une charniéere lisse. Les goupilles étaient
normalement assemblées sur la machine a mouler lorsque
le plastique était chaud, ce qui facilitait 'assemblage, mais
lorsque le composant refroidit et se rétracte, la goupille



inflexible génére des contraintes sur le plastique. Il en résultait
une fissuration des charniéres et une défaillance du boitier. Les
niveaux de rebuts étaient considérables, non seulement pendant
le processus de moulage et d’assemblage, mais aussi sur le
terrain, ce qui a entrainé des retours de la part des clients. A
cela s’ajoute un probléme de rendement. Il était facile de
moulerles boitier, mais 'assemblage d’'une
si petite goupille était problématique,
surtout avec du fil coupé dont les
extrémités comportaient des bavures
et qui n’entrait pas facilement dans les
trous.

Goupilles spiralées - le codlt
d’installation le plus bas

Les goupilles spiralées sont en train
de devenir rapidement la fixation de
choix pour les plastiques, parce qu’elles s’adaptent
facilement aux trous et aussi parce qu’elles répartissent
la contrainte uniformément dans le composant héte.

Comme la goupille est un ressort hélicoidal sur toute
sa longueur et qu’elle posséde des chanfreins lisses,
elle s’adapte aux petits désalignements et
aux variations mineures de diamétre entre
les pieces qui s’accouplent au moment de
l'insertion. En raison de la pression radiale
de la goupille dans le trou, il n’est plus
nécessaire de concevoir et de mouler un
désalignement pour créer la charniére a
friction. Cela réduit considérablement les
rebuts et les rejets. La goupille spiralée
permet également de réduire les colts

en réduisant le temps d’assemblage.
Généralement, les goupilles utilisées dans cette application

ont un diamétre inférieur a 1,5 mm, ce qui constituait en soi un
probléme de manipulation. En associant la goupille spiralée a la
machine automatique d’insertion de goupille double horizontale
modeéle HC, spécialement développée par SPIROL pour

cette application, la productivité est également augmentée de
maniére significative.

Alors que le colt du composant de la goupille spiralée peut
étre plus élevé que celui d’une goupille pleine ou d’un fil, les
avantages que la goupille spiralée offre en réduisant les rebuts,
en accélérant 'assemblage et en améliorant la satisfaction du
client ont en fait réduit le colt total du composant.

C’est le concept du codt installé le plus bas. Il peut étre
appliqué a n’importe quel processus d’assemblage et fournit
donc aux clients une réponse a cette question complexe.

SPIROL offre des échantillons gratuits
et une assistance technique gratuite.

Les ingénieurs d’application de SPIROL examineront vos
besoins en matiére d’application et travailleront avec votre
équipe de conception pour recommander la meilleure solution.
Contactez-nous dées aujourd’hui pour une assistance
technique gratuite !
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