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(57) Abstract: The invention relates to a pyrotechnic switch, which comprises: - a housing (10) formed by a first housing part (11) and
a second housing part (12); - at least one rivet (40) by means of which the first housing part (11) is riveted onto the second housing
part (12) in order to form said housing (10); - at least one pyrotechnic actuator (32) arranged in the housing (10); characterised in that;
at least one out of the first housing part (11) or the second housing part (12) comprises a metal insert (16) and a plastic body (C1, C2)
overmoulded onto the metal insert (16); in that the metal insert (16) comprises a passage opening for the rivet (40); and in that the rivet
(40) is in contact with the passage opening of the metal insert (16).

(57) Abrégé : Interrupteur pyrotechnique comprenant ; - un boitier (10), formé par une premicre partie de boitier (11) et une deuxieme
partie de boitier (12); - au moins un rivet (40) au moyen duquel la premiere partie de boitier (11) est rivetée sur la deuxi¢éme partie
de boitier (12) pour former le boitier (10); - au moins un actionneur pyrotechnique (32) agencé dans le boitier (10); caractérisé : en ce
qu'au moins une de la premiere partie de boitier (11) ou de la deuxie¢me partie de boitier (12) comprend un insert métallique (16) et un
corps plastique (C1, C2) surmoulé sur l'insert métallique (16), en ce que l'insert métallique (16) comprend une ouverture de passage
pour le rivet (40), et en ce que le rivet (40) est en contact avec l'ouverture de passage de l'insert métallique (16).
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DESCRIPTION
TITRE : DISPOSITIF PYROTECHNIQUE AVEC BOITIER RIVETE

[0001] La présente invention concerne de maniére générale un
dispositif pyrotechniqgue, par exemple un interrupteur pyrotechnique, destiné a

étre monté sur un véhicule automobile.

[0002] De tels dispositifs comprennent typiquement un boitier en
deux ou plusieurs parties qui sont fixées F'une a 'autre par clipsage, par des
boulons ou des rivets, pour renfermer un actionneur pyrotechnique. Le
document CN205943939 illustre un tel dispositif avec un boitier. En
contrepartie, ce systéme avec un boitier en plusieurs parties présente
notamment l'inconvénient de présenter des fragilités et donc il est difficile de
prévoir une bonne étanchéité ainsi qu'une bonne résistance aux pressions
générées par 'actionneur pyrotechnique lors du fonctionnement. Le procédé
de fabrication est donc compliqué puisqu’il faut tenir compte de la fragilité des
piéces. Le document EP0929090(A2) divulgue un coupe circuit pyrotechnique

avec une équerre support rivetée sur une partie de boitier.

[0003] Un but de la présente invention est de répondre aux
inconvénients des documents de I'art antérieur mentionnés ci-dessus et en
particulier, tout d'abord, de proposer un dispositif pyrotechnique avec un boitier
en plusieurs parties qui procure une bonne étanchéité et une bonne résistance

aux pressions de fonctionnement, tout en restant aisé a assembler.

[0004] Pour cela un premier aspect de l'invention concerne un
interrupteur pyrotechnique comprenant :
- un boitier, formé par une premiére partie de bottier et une deuxiéme partie de
boitier ;
- au moins un rivet au moyen duquel la premiere partie de boitier est rivetée
avec (ou sur) la deuxieme partie de boitier pour former le boitier ;

- au moins un actionneur pyrotechnique agencé dans le bottier ;
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caractérisé :

en ce qu'au moins une de la premiére partie de bottier ou de la deuxiéme partie
de boitier comprend un insert métallique et un corps plastique surmoulé sur
l'insert métallique,

en ce que l'insert métallique comprend une ouverture de passage pour le rivet,
et en ce que le rivet est en contact avec l'ouverture de passage de linsert
métallique. Selon la mise en ceuvre ci-dessus, le rivet est en contact avec
linsert métallique, si bien qu’il prend appui sur une piéce en métal qui est
résistante. Le corps plastique ne recgoit donc pas d’effort de rivetage ni d'efforts
de maintien en position. La fragilité des piéces plastiques ne pose plus

probléme.

[0005] Avantageusement, le rivet est en contact d'une part avec
la premiére partie de boitier et d'autre part avec la deuxiéme partie de boitier.
En d'autres termes, une premiére extrémité du rivet est en contact avec la
premiére partie de boitier et une deuxieme extrémité du rivet est en contact

avec la deuxiéme partie de boitier.

[0006] Avantageusement, le rivet est en contact avec une paroi
latérale de l'ouverture de passage. Autrement dit, le gonflement du rivet est

repris par 'ouverture de passage de l'insert métallique.

[0007] Avantageusement, toute une périphérie du rivet est en
contact avec une paroi latérale de l'ouverture de passage. La tenue du rivet

est alors optimale.

[0008] Avantageusement, le rivet comprend, a l'opposé de la
zone de contact avec l'ouverture de passage, une embase avec un
épaulement perpendiculaire a une direction axiale du rivet, pour former un
appui sur ou pour l'autre de la premiére partie de boitier ou de la deuxiéme
partie de boitier. Une telle embase épaulée procure une grande surface
d’appui, qui limite donc les pressions de contact. L’épaulement perpendiculaire
permettant d’éviter d’engendrer des contraintes radiales dans Fouverture de
l'autre de la premiére partie de boftier ou de la deuxieme partie de boftier.
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[0009] Par convention dans la présente demande, 'embase
forme le pied du rivet, et est déja formée avant 'assemblage de linterrupteur
pyrotechnique. A Fopposé de fembase, la téte du rivet est initialement
cylindrique pour étre introduite dans Vouverture de passage. Lors de la
Fassemblage, la téte est déformée par l'outil de rivetage pour étre aplatie et

dilatée.

[0010] Avantageusement, le rivet est exempt de tout contact avec
le corps plastique de ladite au moins une de la premiére partie de boitier ou de
la deuxiéme partie de boitier comprenant l'insert métallique avec l'ouverture de
passage en contact avec le rivet, en particulier dans une zone du boitier située
entre l'insert métallique et 'embase du rivet. En d’autres termes, le rivet ne
touche que l'insert métallique de la partie de boitier qui le comprend. Ainsi les
efforts radiaux générés par I'opération de rivetage sont repris en premier lieu
et principalement par l'insert métallique. On peut prévoir un contact entre la
téte du rivet une fois déformée et le boitier, ou alors un évidement de matiére

(un lamage par exemple) a ce niveau.

[0011] Avantageusement, au niveau de l'ouverture de passage,
l'insert métallique présente un passage de taille inférieure & un passage autour
du rivet de ladite au moins une de la premiére partie de boitier ou de la
deuxiéme partie de boitier comprenant linsert métallique. Autrement dit,
l'insert présente un trou de passage de taille inférieure au trou de passage du
corps plastique, ce qui garantit 'absence de contact du rivet avec le corps
plastique. Cela garantit que le rivet contacte d’abord I'insert métallique lors de
sa déformation. En particulier, l'insert présente un trou de passage avec un

diamétre inférieur au diamétre ménagé dans le corps plastique.

[0012] Avantageusement, linsert meétallique comprend une
pluralité d'ouvertures de surmoulage, de sorte a permettre un surmoulage du
corps plastique des deux cbtés de l'insert métallique, et une continuité de
matiére du corps plastique au travers des ouvertures de surmoulage. Le corps

plastique est alors fermement solidaire de I'insert métallique, et le procédé de
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geuvre,

[0013] Avantageusement, la zone du rivet en contact avec
l'ouverture de passage, est une zone déformée par une opération de rivetage
lors de I'assemblage de linterrupteur pyrotechnique. Typiquement, 'opération
de rivetage est une opération de bouterollage, de bouterollage ou rivetage
radial, de bouterollage ou rivetage orbital (« orbital riveting », « orbital
crimping », « radial riveting », « radial crimping » ou encore « spinning
riveting » en langue anglaise). Une bouterolle (outil cylindrique et incliné par
rapport au rivet) est poussée sur la téte du rivet pour I'écraser, I'aplatir et la
dilater radialement par déformation plastique. Par cette opération, la partie de
rivet dans 'ouverture passe d’'une forme généralement cylindrique a une forme

généralement conique.

[0014] Avantageusement, l'autre, de ladite au moins une de la
premiére partie de boitier ou de la deuxiéme partie de boitier comprenant
l'insert métallique avec l'ouverture de passage en contact avec le rivet, est en
contact avec le rivet uniquement par l'intermédiaire d'une matiére isolante de

I'électricité, telle qu'une matiére plastique.

[0015] Avantageusement, l'autre, de ladite au moins une de la
premiére partie de boltier ou de la deuxiéme partie de boitier comprenant
linsert métallique avec l'ouverture de passage en contact avec le rivet,
présente une autre ouverture de passage pour le rivet, et est exempte d'insert
métallique au niveau de l'autre ouverture de passage. Autrement dit I'autre
partie de boitier (celle en contact avec 'embase du rivet) est complétement en

plastique, car il n'y a pas besoin d’insert.

[0016] Avantageusement, 'autre ouverture de passage présente
une section de passage supérieure a une section de passage de linsert

métallique.
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[0017] Avantageusement, Finterrupteur pyrotechnique comprend
un conducteur électrique traversant le boitier et agencé entre la premiére partie

de boitier et la deuxiéme partie de boitier.

[0018] Avantageusement, le conducteur électrique est pris en
sandwich et compressé entre la premiére partie de boitier et la deuxiéme partie
de boitier. En conséquence, le rivet exerce un effort de compression sur le
conducteur électrique (pris en sandwich entre la premiéere partie de boitier et
la deuxiéme partie de boitier, elles mémes fixées entre elles par le rivet).

[0019] Avantageusement, le conducteur électrique comprend
une ouverture de passage traversée par le rivet. De plus, on peut prévoir une
bague en matiére isolante (plastique surmoulé ou rapporté par exemple) entre

le rivet et le conducteur électrique.

[0020] Un deuxieme aspect de l'invention concerne un véhicule
automobile comprenant un interrupteur pyrotechnique selon le premier aspect

de l'invention.

[0021] Un troisieme aspect de 'invention concerne un procédé de
fabrication d'un interrupteur pyrotechnique selon le premier aspect de
Finvention, comprenant les étapes consistant a :

- accoupler, assembler ou positionner la premiere partie de botitier avec la
deuxiéme partie de boitier,

- passer une extrémité libre du rivet par l'ouverture de passage,

- déformer par une opération de bouterollage I'extrémité libre, de sorte a faire

entrer en contact le rivet avec l'ouverture de passage, sur toute sa périphérie.

[0022] Avantageusement, 'étape de déformation de l'extrémité
libre est suffisamment longue pour déformer radialement I'extrémité libre au
niveau de l'ouverture de passage, et suffisamment courte pour ne pas
déformer radialement I'embase du rivet située a l'opposé de 'extrémité libre et

en regard avec ['autre ouverture de passage.
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[0023] Avantageusement, I'étape de déformation de l'extrémité
libre est précédée par une étape consistant a plaquer ou comprimer les parties
de boitier 'une vers l'autre. On peut utiliser un outil appelé "serre flan", monté
sur ressort et qui descend en méme temps que l'outil de rivetage (la bouterolle)
et qui touche 'une des parties de boitier avant que l'outil de rivetage ne touche

le rivet a sertir ou a déformer.

[0024] De maniére plus générale, l'invention concerne donc un
dispositif pyrotechnique comprenant :
- un bottier, formé par une premiére partie de boitier et une deuxiéme partie de
boitier ;
- au moins un rivet au moyen duquel la premiére partie de bottier est rivetée
sur la deuxieme partie de boitier pour former le boitier ;
- au moins un actionneur pyrotechnique agencé dans le bottier ;
caractérisé :
en ce qu'au moins une de la premiére partie de boitier ou de la deuxiéme partie
de boitier comprend un insert métallique et un corps plastique surmoulé sur
l'insert métallique,
en ce que l'insert métallique comprend une ouverture de passage pour le rivet,
et en ce que le rivet est en contact avec l'ouverture de passage de linsert

métallique.

[0025] Avantageusement, le dispositif pyrotechnique forme un

interrupteur pyrotechnique.

[0026] De maniére générale, un interrupteur pyrotechnique peut
étre un organe pour couper un circuit électrique, ou pour fermer un circuit

électrique de véhicule automobile.

[0027] D'autres caractéristiques et avantages de la présente
invention apparaitront plus clairement a la lecture de la description détaillée
qui suit d'un mode de réalisation de linvention donné a titre d'exemple

nullement limitatif et illustré par les dessins annexés, dans lesquels :
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- la figure 1 représente une vue en perspective d’un dispositif
pyrotechnique selon Finvention ;

- la figure 2 représente une vue en coupe du dispositif
pyrotechnique de la figure 1 ;

- la figure 3 représente une autre vue en coupe du dispositif de la
figure 1 ;

- la figure 4 représente une vue d’un insert métallique du dispositif
de la figure 1

- la figure 5 représente une coupe d'une partie du boitier du
dispositif pyrotechnique de la figure 1, & un premier stade de fabrication ;

- la figure 6 représente une coupe d'une partie du boitier du
dispositif pyrotechnique de la figure 1, a un deuxieéme stade de fabrication ;

- la figure 7 représente une alternative de fabrication du dispositif

pyrotechnique de la figure 1.

[0028] La figure 1 représente une vue en perspective d'un
dispositif pyrotechnique selon l'invention, comprenant un boitier 10 formé par
une premiere partie de boitier 11 et une deuxiéme partie de boitier 12. Un
conducteur électrique 20 est pris en sandwich entre la premiére partie de

boitier 11 et la deuxiéme partie de boitier 12.

[0029] La partie inférieure de la figure 1 montre une interface de
connexion 31 d’'un actionneur pyrotechnique 32 qui est installé dans le boitier

10 et montré figure 3.

[0030] Cette figure 3 montre la structure interne du dispositif
pyrotechnique, agencé ici comme un interrupteur prévu pour couper le
conducteur électrique 20 en cas de besoin (coupure du circuit d’alimentation

du véhicule en cas d’accident par exemple).

[0031] A cet effet, le conducteur électrique 20 porte une piéce de
guidage 21 surmoulée, qui forme un alésage dans lequel un poingon 33 est
placé, et qui forme avec la deuxiéme partie de boitier 12 une chambre de

combustion C en regard de l'actionneur pyrotechnique 32 (ici un allumeur
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électro pyrotechnique, mais on peut envisager un relais pyrotechnique
additionnel si besoin). Sur la figure 3, le poingon 33 est dans une position de

repos.

[0032] La premiere partie de boitier 11 comprend en regard du
poingon 33 et de 'autre cété du conducteur électrique 20 une contre forme 34

que l'on peut considérer comme une enclume ou une matrice.

[0033] Lorsqu’il est nécessaire de couper le conducteur
électrique 20, 'actionneur pyrotechnique 32 est mis a feu, ce qui provoque une
forte montée en pression dans la chambre de combustion, si bien que le
poingon 33, est poussé vers le haut de la figure 3 selon un mouvement de
translation depuis la position de repos vers une position finale dans laquelle le

conducteur électrique 20 a été coupé.

[0034] En considérant que le dispositif pyrotechnique est prévu
pour pouvoir fonctionner méme aprés plusieurs années de durée de vie, et
qu’en fonctionnement, des pressions de plusieurs dizaines de bars ou plus
sont prévues, il est prévu des moyens d’étanchéité entre la premiére partie de
boitier 11, la deuxiéme partie de boitier 12, la piéce de guidage 21, avec selon
Fexemple représenté des joints 13 et 14. Il est également prévu un joint

d’étanchéité 15 entre le poingon 33 et la deuxiéme partie de boitier 12.

[0035] On comprend qu'il faut alors garantir une bonne fixation
entre la premiére partie de boitier 11 et la deuxiéme partie de boitier 12.
Cependant, pour garantir une bonne isolation électrique, il faut aussi prévoir
que le boitier 10 ne conduise pas I'électricité entre le conducteur électrique 20
et la masse du véhicule par exemple. Pour satisfaire cette derniére condition,
chaque partie de boitier 11 et 12 présente un corps plastique C1 ou C2. Pour
satisfaire la condition de fixation, il est prévu de riveter les parties de boitier 11
et 12 ensemble, a l'aide de rivets 40 visibles figures 1 et 2. Avant assemblage
du boitier, et ce pour garantir un maintien efficace du conducteur électrique 20
et une étanchéité du dispositif, la premiére partie de boitier 11 et la deuxiéme

partie de boitier 12 ne sont pas en contact.
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[0036] La figure 2 représente une coupe au niveau des rivets 40,
pour illustrer 'assemblage. En particulier, il est prévu d’agencer dans la
deuxiéme partie de boitier 12 un insert métallique 16, de sorte a limiter les

contraintes sur le corps plastique de cette deuxiéme partie de boitier 12.

[0037] Les rivets 40 sont des rivets épaulés. C’est-a-dire qu'avant
rivetage, ils présentent une embase 40E et un corps cylindrique, de sorte a
pouvoir étre insérés dans chaque partie de boitier 11 et 12 qui présente une
ouverture de passage pour les rivets 40. Ensuite, chaque rivet 40 est déformé
au niveau de sa téte 40T pour finaliser 'assemblage, garantir I'étanchéité du
dispositif et empécher tout démontage ultérieur. Selon cette mise en ceuvre,
les tétes 40T sont noyées sous ou affleurant a la surface de la deuxieme partie
de boitier 12.

[0038] En pratique lors de cette opération de rivetage, 'embase
40E de chaque rivet 40 est mise en appui sur un outillage de base, et une
bouterolle (outil de rivetage) mobile selon un mouvement particulier pour étre
au moins momentanément inclinée par rapport a I'axe du rivet 40 est mise en
contact sur la téte 40T du rivet 40 pour lui appliquer un effort vertical, de sorte
a écraser et dilater la téte 40T par déformation plastique au cours du

mouvement de rotation et/ou d'oscillation de la bouterolle.

[0039] L'opération de rivetage conduit a déformer la téte 40T de
sorte a garantir un arrét axial de la deuxiéme partie de boitier 12, sans pour
autant deformer toute la partie cylindrique du rivet 40, notamment au niveau

de I'embase 40E.

[0040] Comme on le voit figure 2, le corps plastique C2 de la
deuxiéme partie de boitier 12 présente une ouverture de passage plus large
que celle de l'insert métallique 16, si bien que le rivet 40, au niveau de la téte
40E, ne touche la deuxieme partie de boitier 12 que via l'insert métallique 16.
En conséquence, aucun effort radial n'est exercé par le rivet 40 sur le corps
plastique C2. Les risques de fissure, rupture, endommagement du pastique
sont donc évités. En d'autres termes, le diamétre de passage pour le rivet 40
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dans les corps plastiques C1 et C2 sont supérieurs au diamétre de passage

dans l'insert métallique 16.

[0041] Cette mise en ceuvre garantit que le rivet 40 ne touche la
deuxieme partie de boitier 12 que via l'insert métallique 16, et un gonflement
du diameétre de sa tige ne conduit pas a un contact du rivet 40 avec I'un ou

l'autre des corps plastiques C1 ou C2.

[0042] De plus, comme le rivet 40 n'est pas déformé au niveau
de son embase 40E, il n'est pas nécessaire de prévoir d'insert métallique dans
la premiére partie de boitier 11 pour résister a 'opération de rivetage, selon
une mise en ceuvre préférée et optionnelle. La premiére partie de boitier se

compose donc seulement d'un corps plastique C1 selon cette mise en ceuvre.

[0043] La figure 4 montre un exemple d'insert métallique 16, qui
comporte des trous 16T (visibles figure 4, 5 et 6), pour permettre une continuité
de la matiere plastique du corps plastique C2 de la deuxiéme partie de boitier
12, afin de faciliter l'opération de surmoulage et obtenir un corps plastique C2

solide.

[0044] L'insert métallique 16 peut étre réalisé en acier
d'emboutissage du type DC04 - 1.0338 (Re : 210-220 MPa, Rm : 270-
350MPa, A%>38%).

[0045] Le corps plastique C1 de la premiére partie de boitier 11
peut étre en polymére, tel que du polyamide (PA, PA6.6, PA6.12), ou du
Polyoxyméthyléne (POM), éventuellement chargé avec des fibres de
renforcement, telles que des fibres de verre, par exemple en proportion de
25% a 35% en poids. Les rivets 40 peuvent étre en acier, en cuivre, en
aluminium avec un allongement avant rupture important (A% > 20% par
exemple).

[0046] Quant a la deuxiéme partie de boitier 12, elle est

composée de deux matiéres plastiques : une premiére portion 12a en premiére
matiére plastique et une deuxiéme portion 12B en deuxiéme matiére plastique.
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[0047] L'interface de connexion 31 est donc réalisée dans la
deuxiéme portion 12B de la deuxiéme partie de boitier 12 qui est fabriquée
avec la deuxieme matiére plastique, et on peut utiliser par exemple du
polyamide (PA, PA6, PAG-12, PA6-6), et comprend entre 10% et 50% en
masse de fibres de renforcement, par exemple en verre. En particulier, on peut
choisir du polyamide PA6 avec 30% de fibre de verre en masse. En
conséquence, on peut prévoir des formes (gorges, évidements) de petites
dimensions et toutefois précises au niveau de l'interface de connexion 31, la
deuxiéme matiére plastique choisie étant aisée & injecter dans des moules
avec des formes complexes. De plus, la deuxiéme matiére choisie pourra
également résister correctement aux pressions présentes dans la chambre de

combustion C en raison des fibres de renforcement ajoutées.

[0048] Par ailleurs, la premiére portion 12A de la deuxiéme partie
de boitier 12 qui est fabriquée avec la premiére matiére plastique peut étre
destinée a étre exposée en cours de fonctionnement de linterrupteur a un
milieu dans lequel un arc électrique est formé. Selon un tel cas de figure, une
partie de la premiére matiére plastique est agencée pour étre retirée par
ablation, et la premiére matiére plastique est choisie parmi du Polyphthalamide
(PPA), du polyoxyméthylene (POM), du poly(méthacrylate de méthyle)
(PMMA).

[0049] On voit figure 5 la deuxiéme partie de boitier 12 aprés une
premiére opération de moulage par injection au cours de laquelle la premiére

portion 12A a été injectée-moulée avec la premiére matiére plastique.

[0050] La figure 6 représente la deuxiéme partie de boitier 12
apres une deuxiéme opération de moulage par injection au cours de laquelle
la deuxiéme portion 12B a été injectée-moulée avec la deuxiéme matiére
plastique.

[0051] On voit également figure 5 que la premiére matiere

plastique est moulée jusqu'au niveau d'un épaulement de l'insert métallique

16, avec un décalage d'une frontiere F entre les deux cétés de linsert
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métallique 16. En effet, une frontiére inférieure Fi (du cbté inférieur de l'insert
métallique 16 sur la figure 5) présente un diamétre intérieur plus faible qu'une
frontiere supeérieure Fs, de l'autre c6té. La construction apporte plusieurs
avantages. En effet, I'épaulement de l'insert métallique 16 est exempt de trous,
et en combinaison avec le décalage de la frontiére, cela permet de procurer
une bonne rigidité de la deuxiéme partie de boitier 12, et de faibles

déformations. Cela limite les risques de rupture, délaminage, et fissurations.

[0052] On peut aussi mentionner que le moule de fabrication pour
la deuxiéme opération de moulage injection de la deuxiéme matiére plastique
peut prendre appui sur les surfaces 12As et/ou 12Ai de la premiére matiéere

plastique, au niveau de la frontiére F, ce qui simplifie aussi la fabrication.

[0053] En ce qui concerne linsert métallique 16, ce dernier
comporte des trous 16T visibles figures 4, 5 et 7 qui comprennent des trous
16T1 et 16 T2 chacun dédiés a permettre une continuité respectivement de la
premiére matiére plastique et de la deuxiéme matiére plastique. Enfin, l'insert
métallique 16 comprend dans sa partie inférieure représentée figure 6 un
épaulement 16E avec un trou de passage 16P pour l'actionneur pyrotechnique
32 (visible figure 3 et non figure 6 pour des raisons de clarté). L'épaulement
16E est exempt de trous ou évidements autre que le trou de passage 16P, de
sorte a présenter une résistance adéquate aux efforts et contraintes présents
dans cette zone lors du fonctionnement, en raison notamment des pressions

dans la chambre de combustion C.

[0054] La figure 7 représente une alternative de fabrication, selon
laquelle la deuxiéme matiére plastique est injectée en premier. Cependant, la
frontiere F comprend toujours un décalage (Fs, Fi) entre les deux c6tés de
l'insert métallique 16, et des surfaces d'appuis 12Bs, 12Bi avec un périmétre
continu pour procurer un appui étanche au moule de fabrication pour

l'opération de surmoulage a suivre.

[0055] On comprendra que diverses modifications et/ou

améliorations évidentes pour I'homme du métier peuvent étre apportées aux
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différents modes de réalisation de flinvention décrits dans la présente

description sans sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS

1. Interrupteur pyrotechnique comprenant :
- un boitier (10), formé par une premiére partie de boitier (11) et une deuxiéme
partie de boitier (12) ;
- au moins un rivet (40) au moyen duquel la premiére partie de boitier (11) est
rivetée avec la deuxiéme partie de boitier (12) pour former le boitier (10) ;
- au moins un actionneur pyrotechnique (32) agencé dans le boitier (10) ;
caractérisé :
en ce qu'au moins une de la premiére partie de boitier (11) ou de la deuxiéme
partie de boitier (12) comprend un insert métallique (16) et un corps plastique
(C2) surmoulé sur l'insert métallique (16),
en ce que l'insert métallique (16) comprend une ouverture de passage pour le
rivet (40),
et en ce que le rivet (40) est en contact avec I'ouverture de passage de l'insert

métallique (16).

2. Interrupteur pyrotechnique selon la revendication précédente,
dans lequel le rivet (40) est en contact avec une paroi latérale de I'ouverture

de passage.

3. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel toute une périphérie du rivet (40) est en contact avec

une paroi latérale de I'ouverture de passage

4. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel le rivet (40) comprend, & l'opposé de la zone de
contact avec l'ouverture de passage, une embase (40E) avec un épaulement
perpendiculaire a une direction axiale du rivet (40), pour former un appui pour
l'autre de la premiére partie de boitier (11) ou de la deuxiéme partie de boitier
(12).
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5. Interrupteur pyrotechnique selon I'une des revendications
precedentes, dans lequel le rivet (40) est exempt de tout contact avec le corps
plastique (C2) de ladite au moins une de la premiére partie de boitier (11) ou
de la deuxiéme partie de boitier (12) comprenant l'insert métallique (16) avec
ouverture de passage en contact avec le rivet (40), en particulier dans une

zone du boitier (10) située entre l'insert métallique (16) et I'embase (40E).

6. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel, au niveau de l'ouverture de passage, linsert
métallique (16) présente un passage de taille inférieure a un passage de ladite
au moins une de la premiére partie de boitier (11) ou de la deuxiéme partie de

boitier (12) comprenant l'insert métallique (16).

7. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel linsert métallique (16) comprend une pluralité
d'ouvertures de surmoulage (16T), de sorte a permettre un surmoulage du
corps plastique (C2) des deux cbdtés de linsert métallique (16), et une
continuité de matiére du corps plastique (C2) au travers des ouvertures de

surmoulage (16T).

8. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel la zone du rivet (40) en contact avec l'ouverture de
passage, est une zone déformée par une opération de bouterollage lors de

lassemblage de l'interrupteur pyrotechnique.

9. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel l'autre, de ladite au moins une de la premiére partie
de bottier (11) ou de la deuxieme partie de boitier (12) comprenant l'insert
métallique (16) avec l'ouverture de passage en contact avec le rivet (40), est
en contact avec le rivet (40) uniquement par l'intermédiaire d'une matiére

isolante de l'electricité, telle qu'une matiére plastique.

10. Interrupteur pyrotechnique selon l'une des revendications
précédentes, dans lequel l'autre, de ladite au moins une de la premiére partie
de boitier (11) ou de la deuxiéme partie de boitier (12) comprenant l'insert
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métallique (16) avec l'ouverture de passage en contact avec le rivet (40),
présente une autre ouverture de passage pour le rivet (40), et est exempte

d'insert métallique (16) au niveau de l'autre ouverture de passage.

11. Interrupteur pyrotechnique selon la revendication précedente,
dans lequel l'autre ouverture de passage présente une section de passage

supérieure a une section de passage de l'insert métallique (16).

12. Interrupteur pyrotechnique selon ['une des revendications
précédentes, comprenant un conducteur électrique traversant le boitier (10) et
agencé entre la premiére partie de boitier et la deuxiéme partie de bottier (12).

13. Véhicule automobile comprenant un interrupteur pyrotechnique

selon l'une des revendications précédentes.

14. Procédé de fabrication d'un interrupteur pyrotechnique selon
I'une des revendications 1 a 12, comprenant les étapes consistant a :

- positionner la premiére partie de boitier (11) avec la deuxiéme partie de
boitier (12),

- passer une extrémité libre du rivet (40) par l'ouverture de passage,

- déformer par une opération de bouterollage I'extrémité libre, de sorte a faire
entrer en contact le rivet (40) avec l'ouverture de passage, sur toute sa
périphérie.

15. Procédé de fabrication selon la revendication précédente, dans
lequel I'étape de déformation de I'extrémité libre est suffisamment longue pour
deformer radialement I'extrémité libre au niveau de l'ouverture de passage, et
suffisamment courte pour ne pas déformer radialement I'embase (40E) du rivet

(40) située a l'opposé de I'extrémité libre et en regard avec I'autre ouverture de

passage.
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