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Les plastiques sont devenus de plus en plus courants dans I'industrie manufacturiére, et il est encore possible de les développer.
A ce titre, les ingénieurs doivent s’assurer que les nouveaux produits en plastique répondent aux exigences de performance
tout en tenant compte du colt des composants et de la durée du cycle d’assemblage. Bien que les matériaux plastiques
offrent de nombreux avantages, ils peuvent présenter des difficultés de fabrication pendant le processus d’assemblage, ce
qui entraine des défauts, des piéces mises au rebut et des colts supplémentaires. Cet article aborde les avantages et les
inconvénients des méthodes de fixation suivantes utilisées pour assembler des composants en plastique : goupilles pleines,

adhésifs, vis, boulons et assemblages par encliquetage.

Démontable ou permanent

Avant de choisir la méthode de fixation, les concepteurs
doivent décider si leur produit doit étre ou non démontable. Par
exemple, des produits tels que les détecteurs d'incendie, les
télécommandes de télévision et les clés électroniques doivent
étre congus de maniére a ce que les consommateurs puissent
démonter le produit pour remplacer les piles. A linverse, des
produits tels que les séche-cheveux et les appareils médicaux
a usage unique ne sont généralement pas congus pour étre
démontés ou réparés. En outre, certains concepteurs élaborent
spécifiquement des composants pour qu'ils soient inviolables
afin que les consommateurs ne puissent pas facilement
démonter le produit (c’est le cas de I'électronique).

Démontable

Les vis, les boulons et les assemblages par encliquetage (c’est-
a-dire les boucles en plastique) sont les méthodes de fixation
les plus courantes utilisées dans les produits démontables.
Les boulons et les vis fournissent une charge de serrage qui
comprime les composants d’'un assemblage. Ce dernier est
réalisé lorsque le boulon ou la vis est serré au-dela du point ou
la téte entre en contact avec le composant correspondant. Les
boulons et les vis assurent une rétention supérieure a celle des
assemblages par encliquetage, qui reposent sur la résistance
du composant en plastique lui-méme.

Figure 1
Dos d’'une calculatrice de poche

Les assemblages par encliquetage assurent la rétention
en emboitant plusieurs composants ensemble. Les
assemblages par encliquetage peuvent étre assemblés
rapidement et simplifient le processus d’assemblage
global car il y a moins de piéces dans la nomenclature.
Les assemblages par encliquetage sont souvent préférés
lorsqu’une rétention minimale est nécessaire dans un
produit en plastique. Par exemple, comme le montre
la figure 1, la plupart des calculatrices de poche utilisent
des assemblages par encliquetage pour le couvercle des
piles afin que les consommateurs puissent facilement les
changer.

Permanent

Les goupilles pleines, les adhésifs, les vis, les boulons et
les assemblages par encliquetage sont tous couramment
utilisés pour fixer des assemblages permanents. Bien
que les concepteurs n’exigent pas nécessairement que
la conception d’'un nouveau produit prévoit qu’il soit
démontable, de nombreux produits utilisent encore des
fixations démontables, comme les vis, pour des raisons de
commodité et de familiarité avec l'utilisateur. Par exemple,
comme le montre la figure 1, la plupart des calculatrices
de poche utilisent des vis pour assembler le boitier en
plastique, méme si les consommateurs n’ont pas besoin
de démonter 'ensemble pendant la durée de vie utile du
produit.

Les goupilles pleines et les adhésifs sont préférés pour les
assemblages permanents qui doivent étre inviolables, car
ils offrent une excellente rétention dans les plastiques. Les
adhésifs assurent la rétention en liant plusieurs composants
ensemble. Les goupilles pleines, quant a elles, assurent
la rétention en déformant le matériau hobte, créant ainsi
une interférence. Notez que les goupilles pleines dotées
de caractéristiques de rétention (molettes, barbes) sont
préférables aux goujons ordinaires car elles permettent des
tolérances de trou plus larges et réduisent les contraintes
sur les composants en plastique.

Linviolabilit¢ permet d’atténuer les risques liés aux
garanties, a 'endommagement du produit ou a I'exposition
a l'environnement (c’est-a-dire 'humidité, les particules).
En outre, les fixations démontables comme les vis
présentent un risque important pour la sécurité des produits
tels que les jouets pour enfants (risque d’étouffement).
Pour ces raisons, les goupilles solides et les adhésifs sont
généralement les options de fixation préférées pour les
articles qui ne nécessitent pas d’entretien.



Processus d’assemblage et de maintenance

Goupilles pleines

Les goupilles pleines s’installent facilement avec des presses,
qu'elles soient manuelles ou entierement automatiques.
Pendant le processus d’installation, la presse fournit une force
linéaire pour faire avancer la goupille jusqu’a ce qu’elle atteigne
une distance d’arrét prédéfinie. Les assemblages comportant
plusieurs goupilles peuvent utiliser des presses de type plateau
pour installer plusieurs goupilles solides simultanément. Pour
ces raisons, le temps de cycle d’'assemblage des goupilles
pleines est plus rapide que celui des vis ou des boulons.
Lorsque les composants sont fixés et orientés correctement, les
goupilles pleines présentent également le taux d’échec le plus
faible par rapport aux autres méthodes de fixation. L'équipement
utilisé pour installer les goupilles pleines nécessite un entretien
minimal.

Figure 2
Remblai en plastique aprés l'installation de la goupille pleine barbelée

Notez que certaines goupilles pleines, comme la broche
Press-N-Lok™ de SPIROL dans la figure 3, sont congues
pour étre dissimulées dans I'assemblage final pour des raisons
esthétiques. Cela permet d'utiliser des trous borgnes.

Figure 3
Section transversale de la broche Press-N-Lok™

Adhésifs

Les adhésifs peuvent étre appliqués avec des pistolets manuels
ou des équipements de distribution automatisés. Souvent, une
préparation de la surface est nécessaire pour les composants
hétes. Le processus d’application de Il'adhésif pendant
I'assemblage est assez compliqué et nécessite des opérateurs
qualifiés. Si trop ou trop peu d’adhésif est appliqué sur un seul
assemblage, cela peut entrainer des défaillances sur le terrain.
En outre, de nombreux adhésifs nécessitent un contréle de
la température, de la pression et/ou un mélange contrdlé de
différents fluides avant d’entrer en contact avec les composants
hétes. Aprés I'application de I'adhésif, il y a un processus de

durcissement qui, dans certains cas, peut se prolonger au-
dela de 24 heures !

L'équipement d’installation des adhésifs nécessite une
maintenance et une surveillance importantes, car les
adhésifs sont salissants et I'équipement peut se boucher si
des contaminants sont introduits. En outre, de nhombreux
adhésifs ont une durée de conservation limitée. Tout
cela ajoute des colts et de la complexité au processus
d’'assemblage et réduit également la disponibilité des
machines. Avec autant de variables en jeu, la répétabilité
et le contrble peuvent se révéler étre un défi.

Vis

Les vis s’insérent dans le composant héte et peuvent
étre installées a l'aide de tournevis dynamométriques
portatifs ou de tournevis automatiques fixes. Les deux
types de tournevis font tourner la vis a un couple spécifié.
Il est important de reconnaitre que ce processus est
considérablement plus compliqué que celui de l'installation
des goupilles pleines. Les fabricants peuvent rencontrer
des problemes pour orienter les vis par rapport a 'embout
du tournevis et pour maintenir les vis en place. Si les
vis ne sont pas parfaitement alignées, elles peuvent
arracher le plastique de I'héte et entrainer la mise au
rebut des assemblages. Un autre probléme courant lors
de linstallation de vis directement dans le plastique est
qu’elles peuvent se desserrer avec le temps en raison du
fluage du plastique ou du relachement de la tension. Bien
que les vis soient peu colteuses, facilement disponibles et
familieres pour les opérateurs, elles posent des probléemes
de fabrication lors de 'assemblage.

Figure 4
Vis mal alignée

Boulons

Les boulons fonctionnent de la méme maniére que les vis,
a ceci prés qu'ils se vissent dans un écrou ou un insert
métallique fileté au lieu de I'héte en plastique. Les boulons
offrent la meilleure rétention parmi les options présentées
dans cet article et permettent un assemblage et un
désassemblage illimités (sans endommager le plastique)
lorsqu’ils sont utilisés avec un écrou ou un insert fileté.
Un assemblage correctement
boulonné dans un composant
en plastique utilisera trois
composants séparés : le boulon,
un limiteur de compression et un
écrou ou un insert fileté. Cela
ajoute de la complexité et du colt
a la nomenclature ainsi qu’au
processus d’assemblage. Les
boulons doivent étre évités, sauf
sila charge de serrage souhaitée
ne peut étre obtenue par d’autres
méthodes de fixation.

Figure 5
Assemblage boulonné idéal


https://www.spirol.com/mkt/oae/?oae=109
https://www.spirol.com/library/sub_catalogs/sldp-Goupilles_Press_N_Lok-fr.pdf

Assemblages par encliquetage

Les assemblages par encliquetage sont généralement assemblés
manuellement en pressant les composants ensemble. Le processus
d’'assemblage par encliquetage peut varier considérablement en fonction
de la conception des composants qui s’emboitent. Certains assemblages
par encliquetage sont congus pour étre démontables, tandis que d’autres
sont congus pour étre permanents. En utilisant des assemblages par
encliquetage, les fabricants minimisent le nombre total de pieces utilisées
par assemblage. En fin de compte, cela réduit les codlts, les stocks et la
manutention. Cependant, les assemblages par encliquetage offrent une
rétention plus faible que les autres méthodes de fixation, car les assemblages
par encliquetage reposent sur la résistance des composants en plastique
eux-mémes. Les assemblages par encliquetage sont préférables pour
les assemblages exposés a des charges minimales. Cependant, les
assemblages par encliquetage sont sujets a des défaillances et peuvent
créer des risques environnementaux tels que des risques d’étouffement..

Caractéristiques, avantages et bénéfices

Goupllles Adhésifs Vis/ Assem_blages
pleines Boulons | par encliquetage

Permanent / inviolable X X X
Démontable X X
P.eut étre dissimulé dans I'assemblage X X X
final
Processus d’installation simple X X
Equipement d’assemblage nécessitant

: ; X X X
peu d’entretien
Temps de cycle d'assemblage le plus X
rapide
Taux de défaillance le plus faible lors X
de 'assemblage
Efficace pour assembler des

. X X X
composants en plastique
Efficace pour assembler des plastiques
. - X X X X X
a des matériaux dissemblables
Aucun processus de durcissement
L A R X X X

secondaire n'est nécessaire
Efficace pour assembler des X
composants fins ou minuscules
Risque d’étouffement minime X X

Conclusion

Les concepteurs doivent tenir compte des performances, de la simplicité, du
colt des fixations et du colt de 'assemblage lorsqu’ils élaborent des boitiers
en plastique. Il est recommandé que les ingénieurs de conception travaillent
avec les ingénieurs de fabrication dés le début de la phase de conception
afin de prendre en compte I'ensemble du processus d’assemblage. Bien
trop souvent, la conception de nouveaux produits est finalisée sans tenir
compte de la durée du cycle d’assemblage, du taux de rebut, des colts de
maintenance et du comportement des consommateurs tout au long de la
durée de vie utile du produit.

SPIROL offre un soutien en matiére d’ingénierie d’application !

Les ingénieurs d’application SPIROL examineront les besoins
de votre application et travailleront avec votre équipe de
conception pour recommander la meilleure solution. Pour obtenir
une assistance technique, n’hésitez pas a contacter SPIROL
directementou commencezle processus en sélectionnant Pinning
Applications (Applications de goupillage) dans notre Portail
d’ingénierie des applications optimales surwww.SPIROL.com
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