SPIRO Comment concevoir le bon trou pour les
inserts thermiques / ultrasoniques

RECOMMANDATIONS  par Christie Jones, directrice du marketing, vice-présidente
TECHNIQUES SPIROL International Corporation

Les inserts filetés pour plastiques permettent aux concepteurs de remplacer \®

les composants métalliques usinés et moulés par du plastique afin de réaliser Py
d’'importantes économies de co(t et de poids tout en conservant la résistance des 5 ':J’ffffﬁ-}';,
assemblages boulonnés - a condition que : //4.4'
1. linsert approprié soit sélectionné pour les exigences de I'application ',;-' ,-r_/f‘"
2. Tlinsert soit correctement installé dans le trou, et que -"’Mfﬂﬁ”

3. le trou dans lequel l'insert est utilisé soit congu correctement compte tenu
de la composition du plastique, de linsert sélectionné et de la méthode

d’installation.

Les inserts fournissent également des filetages réutilisables et assurent des ,@j

joints filetés étanches. Etant donné que les inserts filetés ont généralement un ;

diamétre deux fois supérieur a celui des vis, la capacité de charge d’un joint qui 5%/

utilise des inserts est multipliée par quatre environ par rapport a I'utilisation de vis ' /ﬁ;

seules. La résistance a I'arrachement peut étre encore accrue en augmentant la %',{f

longueur des inserts. \ 7
A

La rétention dans le trou est assurée par le plastique qui se conforme aux ol
caractéristiques externes de l'insert. Un volume suffisant de plastique doit étre
déplacé pour remplir entierement ces caractéristiques externes afin que l'insert
atteigne une performance maximale lorsque le plastique se solidifie.

Le présent livre blanc se concentre sur les directives de conception des trous

dans les assemblages en plastique qui utilisent des inserts filetés installés par ._k”““il”#l
chaleur ou par ultrasons, afin de garantir des performances optimales. %W/ 4
W e Ay

-

Directives de conception optimales :
Les trous des inserts installés par chaleur ou par ultrasons doivent toujours étre

plus profonds que la longueur de l'insert. La vis d’assemblage ne doit jamais

toucher le fond du trou car cela entrainerait une rupture. La profondeur minimale

recommandée du trou est la longueur de I'insert plus deux (2) pas de filetage.

Le haut de l'insert installé doit étre au ras de la surface de la piéce en plastique
avec une saillie maximale de 0,13 mm (0,005”) par rapport a I'’hote.
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La taille correcte des trous est essentielle. Des trous
plus grands réduisent les performances, tandis que des
trous plus petits induisent des contraintes indésirables et
des fissures potentielles dans le plastique. Des trous sous-
dimensionnés peuvent également entrainer des bavures
au bord du trou et rendre I'insert difficile a installer.

SPIROL fournit les tailles de trous recommandées pour
chaque style d’insert dans le Guide de conception des
inserts pour plastiques. Les trous recommandés doivent
étre revus si des charges de verre / minérales sont
utilisées. Si le contenu de la charge est égal ou supérieur
a 15 %, il est suggéré d’augmenter le trou de 0,08 mm
(0,003”), et si le contenu est égal ou supérieur a 35 %,
'augmentation suggérée du trou est de 0,15 mm (0,006”).
Pour les contenus intermédiaires, une interpolation est
suggéree.

Pour les trous droits, la conicité ne doit pas dépasser 1°
d’angle inclus. Les trous coniques doivent avoir un angle
inclus de 8°. Seuls les inserts droits doivent étre utilisés
dans des trous droits, et seuls les inserts coniques doivent
étre utilisés dans des trous coniques.
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Les trous moulés sont préférables aux trous percés.
La surface solide et plus dense du trou moulé augmente
les performances. Les goupilles centrales doivent étre
suffisamment grandes pour permettre le rétrécissement.

Les performances de I'insert sont affectées par le bossage
et/ou I'épaisseur de paroi du plastique qui I'entoure. En
général, I’épaisseur de paroi optimale ou le diamétre
du bossage du plastique est de deux (2) a trois (3) fois
le diamétre de linsert, le multiplicateur relatif diminuant a
mesure que le diameétre de I'insert augmente. L'épaisseur
de la paroi doit étre suffisante pour éviter tout renflement
pendant l'installation, et suffisamment solide pour résister
au couple dinstallation recommandé de la vis. Des
lignes de soudure de mauvaise qualité entraineront des
défaillances et une réduction des performances de l'insert.
Des nervures peuvent étre ajoutées au bossage pour plus
de solidité.

Le diamétre du trou de dégagement dans le composant
d’accouplement est trés important. C’est 'insert et non
le plastique qui doit supporter la charge. Le trou dans le
composant d’accouplement doit étre plus grand que le
diameétre extérieur de la vis d’assemblage, mais plus petit
que le diameétre pilote ou frontal de l'insert. Cela permet
d’éviter le phénoméne d’« arrachage ». Si un trou plus
grand dans le composant d’accouplement est nécessaire
a des fins d’alignement, un insert a téte doit étre envisagé.
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