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LA POSE À CHAUD

La pose à chaud est une méthode très polyvalente de poser les inserts dans 
les thermoplastiques avec la température et la pression comme données 
variables. Il faut s’assurer que l’insert ramollisse le plastique et non qu’il 
le fasse fondre. Cela permettra d’éviter la formation de copeaux et de 
garder l’insert en place lorsque le plastique redurçit. Une pointe de guidage 

doit être utilisée pour guider l’insert durant la pose et des pointes allongées 
permettent l’accès aux endroits en retrait. L’insert doit être placé de manière à ce 
qu’il ne dépasse pas de la surface. Et ceci est généralement accompli grâce à un 
stop positif.

L’outillage est simple pour la pose à chaud  ; le seul but étant de positionner le 
trou sous la pointe d’installation. La rigidité n’est pas un problème. Les tensions 
radiales sont minimales. Cela rend l’insertion à chaud idéale pour les parois 
minces ou les composants difficiles à fixer avec la rigidité requise pour la 
pose par ultrasons. Comme une faible pression d’insertion est nécessaire et qu’il 
n’y a pas de vibrations, la surface de contact entre le pilote et l’insert n’est pas 
critique, rendant le processus idéal pour les inserts symétriques avec de petites 
surfaces de contact.

POST-MOULAGE
LA POSE D’INSERTS EN



19

LA POSE DES INSERTS À ENFONCER

C’est la méthode de pose la plus facile. Placer le guide de l’insert dans 
le logement et utiliser le marteau ou la presse pour le fixer. Un guide ou 
une broche peuvent être utilisés pour le positionner dans les endoits en 

retrait. Dans une application à volume important, une machine de pose 
automatique comme le Modèle PR SPIROL ou le Modèle CR peut être utilisée 
pour positionner les inserts et pour les fixer correctement dans le trou. La série 
d’inserts 50 est symétrique, et la série 51 peut être facilement positionnée.

LA POSE DES INSERTS À EXPANSION

Lorsque l’insert est placé dans le logement, la fente permet à 
l’insert de se comprimer en place. La pression d’insertion est 
faible et l’insert peut donc être facilement placé avec les méthodes 
appropriées pour les inserts à pression. Une fois en place, l’insert 
est élargi par la vis d’assemblage. Pour un meilleur élargissement,  

il est nécessaire que deux filetages de la vis dépassent de l’insert. Un banc de presse 
avec un simple bélier 
pour la pose des 
inserts à enfoncer 
et des inserts à 
expansion.

Modèle CR

En règle générale, les paramètres 
privilégiés pour la pose des 
inserts par ultrasons peuvent être 
résumés comme suit  :

•	 amplitude faible à moyenne 
• pression faible à moyenne 
• pré-déclenchement 
• vitesse réduite
• temps de fonte minimum
• pointe endurcie
• fixations rigides

LA POSE DES INSERTS PAR ULTRASONS

La pose des inserts par ultrasons est très efficace mais complexe. 
L’application de cette technologie nécessite du savoir-faire afin 
d’assurer une qualité récurrente. On peut régler   l’amplitude, la vitesse d’actionnement, 
la pression et le temps de fonte. Pour minimiser l’usure des pièces, il est nécessaire 
d’utiliser une pointe en acier trempé ou en carbure. 

L’insert est placé dans le trou et la pointe de l’ultrason entre dans l’insert. 
Cette pointe transmet des ultrasons à l’insert et le frottement des vibrations 
fait fondre le plastique. La transmission des vibrations et la friction 
font fondre une fine couche de plastique autour de l’Insert. La 
pression exercée par la pointe permet de fixer l’insert dans le 
logement. Lorsque l’on retire la pointe, le plastique fondu autour 
de l’insert se solidifie. L’insert ne doit pas dépasser de la surface. Le 
déplacement de cette pointe doit être limité mécaniquement ou par le moyen 
d’un interrupteur de fin de course.

La fixation du composant plastique est très importante lorsque les 
vibrations par ultrasons posent l’insert. Il doit être fermement tenu pour 
obtenir les vibrations désirées entre l’insert et le plastique. Au moins 20% 
de la surface de l’insert doit être en contact avec le plastique avant que 
la vibration par ultrasons et la pression ne commencent. Un trou conique 

combiné avec un insert conique facilitent la surface de contact nécessaire. Un 
interrupteur de prédéclenchement est recommandé pour éviter la pose à 

froid de l’insert. Une large surface de contact entre 
la pointe et l’insert est souhaitable.

La méthode de vibrations par ultrasons est limitée 
à des thermoplastiques et est particulièrement 

recommandée pour les polymères amorphes qui possèdent une fourchette 
de ramollissement très large. Cela permet à la matière plastique de ramollir 
doucement et progressivement, permettant un choix plus étendu de 
combinaisons pression / amplitude. Les polymères semi-cristallins quant 
à eux ont un point de fusion plus précis et à température plus élevée ; ils 
se resolidifient plus rapidement. Cela nécessite plus d’énergie, c’est-à-dire 
une plus grande amplitude, et une attention supérieure au paramétrage 
des variables.



LA POSE DES INSERTS AUTOTARAUDEURS

Comme l’insert va se mettre en position par les moyens du filetage 
intérieur, il est nécessaire d’utiliser une pointe d’insertion différente 
pour chaque dimension d’insert utilisé. Pour les applications dans 
les zones en retrait ou à proximité des parois, une extension 

de pointe est la solution. L’insert est enfilé manuellement et une 
activation manuelle de la presse permettra de mettre en place l’insert dans 
le logement. Le composant en plastique devra être situé contre une bute 
pour empêcher la rotation lors de la pose ou fixé pour assurer la cohérence 
de l’alignement avec le trou. Après la mise en place de l’insert, quand on 
arrête la pression, la machine tourne automatiquement dans l’autre sens et 
se relève. La profondeur de l’installation est contrôlée par une bute dans les 
presses manuelles telles que le Modèle TM SPIROL, machine de pose  
manuelle d’inserts autotaraudeurs. L’insert doit être installé au même 
niveau ou légèrement au dessus de la surface. 

Si plusieurs inserts sont nécessaires, un 
bras de positionnement radial peut être 
utilisé. Il est important que quelque soit le 
systeme utilisé il proportionne la rigidité pour 
assurer une force d’insertion bien droite.

La Machine de pose automatique 
d’inserts autotaraudeurs SPIROL, 
Modèle TA élimine la nécessité de 
placer manuellement les inserts. 
Les inserts sont automatiquement 
alimentés et fixés sur la pointe 
d’insertion pendant que l’opérateur 
décharge les composants assemblés 
et charge les nouveaux composants. 
La séquence de ce cycle est indiquée 
ci-dessous.

Modèle TA

Modèle TM
Le bras de 

positionnement 
radial 

	 Avancement	 Début de vissage	 Fin de vissage	 Dévissage,	 Relèvement	 Avancement de
				    Rétraction de la navette		  la navette

Séquence de pose d’inserts -  Modèle TA 




