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(54) Procédé d’assemblage d’au moins deux éléments par l’intermédiaire d’un rivet à sertir

(57) Le procédé d’assemblage selon l’invention est
destiné à l’assemblage d’au moins deux éléments
(14,15) par l’intermédiaire d’un rivet (16) à sertir, com-
portant une tête (21) et un fût (22), et d’un outil de pose
(17) associé, comportant une tige de traction (18). Le
procédé comporte les étapes successives suivantes :�
- accrochage par matriçage (F1) d’une partie du fût (22)
du rivet (16) sur une partie correspondante de la tige de

traction (18) de l’outil de pose (17), insérée à l’intérieur
du fût (22) du rivet (16),�
- insertion du rivet (16) dans des orifices (19, 20) corres-
pondants des éléments (14,15) à assembler,�
- sertissage du rivet (16) par l’outil de pose (17),�
- séparation de l’outil de pose (17) par déformation radiale
(F2) de la partie du fût (22) sur laquelle a été appliqué le
matriçage.
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Description

Domaine technique de l’invention

�[0001] L’invention concerne un procédé d’assemblage
d’au moins deux éléments par l’intermédiaire d’un rivet
à sertir, comportant une tête et un fût, et d’un outil de
pose associé, le procédé comportant au moins les étapes
de : �

- insertion du rivet dans des orifices correspondants
des éléments à assembler,

- et sertissage du rivet par l’outil de pose,

procédé comportant, avant l’étape d’insertion du rivet
dans les orifices correspondants des éléments à assem-
bler, une étape d’accrochage par matriçage d’une partie
du fût du rivet sur une partie correspondante d’une tige
de traction de l’outil de pose, insérée à l’intérieur du fût
du rivet, et une étape de séparation de l’outil de pose du
rivet.

État de la technique

�[0002] Pour la fixation d’au moins deux éléments du
type panneaux, plaques ou analogue, un procédé d’as-
semblage connu utilise classiquement un rivet, du type
rivet aveugle à sertir avec tige incorporée. Comme re-
présenté sur la figure 1, un tel rivet 10 comporte classi-
quement une tête 11 et un corps 12 destiné à se déformer
pour réaliser un bourrelet de sertissage permettant de
bloquer les panneaux assemblés entre ledit bourrelet et
la tête 11. Le rivet 10 comporte également une tige 13
incorporée, destinée à être introduite dans un outil de
pose associé (non représenté sur la figure 1), destiné à
effectuer l’opération de sertissage.
�[0003] Le procédé d’assemblage des deux éléments
comporte alors l’insertion du rivet 10 dans des orifices
correspondants des éléments à assembler. Puis, la tige
13 est insérée dans une extrémité de l’outil de pose, afin
d’effectuer l’étape de sertissage du rivet. Après sertissa-
ge, la tige 13 est éliminée par rupture sensiblement au
niveau de la tête 11 du rivet 10.
�[0004] Cependant, un tel procédé d’assemblage, mê-
me s’il est relativement simple et rapide, n’offre pas tou-
tes les garanties notamment d’un point de vue optimisa-
tion de l’assemblage et positionnement du rivet dans les
éléments assemblés. Plus particulièrement, il est néces-
saire d’éliminer la tige 13 restante après rupture et le rivet
10 installé après sertissage présente une retenue très
aléatoire, le corps 12 pouvant notamment vibrer en uti-
lisation dans les éléments assemblés. Par ailleurs, la dé-
formation du rivet 10 ne garantit pas le plaquage des
éléments assemblés et l’étanchéité entre la tige 13 et le
rivet 10 est difficile à obtenir. La distribution et la pose
automatique d’un tel rivet 10 sont également difficiles à
réaliser.
�[0005] Le document US3838499 décrit un procédé

d’assemblage de deux éléments par l’intermédiaire d’un
rivet, dans lequel une tige de traction d’un outil de pose
est accrochée par matriçage à une partie du fût du rivet,
puis le rivet est inséré dans les orifices correspondants
des éléments à assembler. Le procédé se termine par
une étape de sertissage du rivet et une étape de sépa-
ration de l’outil de pose du rivet. L’étape de sertissage
est effectuée par déformation radiale de la partie du fût
sur laquelle a été appliqué le matriçage. L’étape de sé-
paration de l’outil se pratique en même temps que l’étape
de sertissage car la déformation radiale créant le bour-
relet de sertissage s’accompagne simultanément d’une
diminution progressive de la résistance à la traction. Le
document mentionne la possibilité de dévisser la tige
pour ne pas endommager le rivet si celui-�ci doit servir
d’écrou. Ainsi l’étape de séparation se prolonge après la
fin de l’étape de sertissage par un arrachement axial de
la face intérieure de la partie matricée du fût. Autrement
dit, l’étape de séparation comporte d’une part une pre-
mière sous-�étape simultanée à l’étape de sertissage et
effectuée par déformation radiale de la partie du fût sur
laquelle a été appliqué le matriçage, et d’autre part une
deuxième sous- �étape effectuée après l’étape de sertis-
sage par arrachement axial de la face intérieure de la
partie matricée du fût.
�[0006] Ce procédé d’assemblage n’est pas complète-
ment satisfaisant car la deuxième sous- �étape de l’étape
de séparation risque de provoquer une détérioration de
l’assemblage effectué au préalable pendant l’étape de
sertissage, notamment une détérioration de la qualité du
bourrelet de sertissage étant donné qu’il est réalisé par
déformation de la partie matricée du fût du rivet, là où se
produit l’arrachement axial.

Objet de l’invention

�[0007] L’invention a pour but d’améliorer les procédés
d’assemblage existants.
�[0008] Le procédé de l’invention est remarquable en
ce que l’étape de séparation de l’outil de pose du rivet
est effectuée après l’étape de sertissage du rivet, par
déformation radiale de la partie du fût du rivet, sur laquelle
a été appliqué le matriçage.
�[0009] Le procédé d’assemblage de l’invention permet
une pose séquentielle du rivet en réalisant successive-
ment une première déformation radiale pour l’étape de
sertissage puis une deuxième déformation radiale, diffé-
rente de la première, pour l’étape de séparation.
�[0010] Dans une variante très avantageuse, dans
l’étape de sertissage, un bourrelet de sertissage est réa-
lisé par une déformation radiale d’une partie du fût inter-
calée entre la tête et la partie du fût sur laquelle a été
appliqué le matriçage. Il en résulte que l’étape de sépa-
ration effectuée ultérieurement par déformation de la par-
tie matricée ne provoque aucune détérioration du bour-
relet de sertissage car celui-�ci est axialement distant de
la partie matricée.
�[0011] Selon une caractéristique de l’invention, l’étape
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de matriçage est réalisée au niveau de l’extrémité libre
du fût du rivet sur une hauteur prédéterminée.

Description sommaire des dessins

�[0012] D’autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre d’un
mode particulier de réalisation de l’invention donné à titre
d’exemple non limitatif et représenté aux dessins an-
nexés, dans lesquels :�

La figure 1 représente un rivet aveugle à tige incor-
porée, utilisé pour la réalisation d’un procédé d’as-
semblage d’au moins deux éléments selon l’art an-
térieur.
Les figures 2 à 7 représentent schématiquement des
vues de face en coupe partielle de différentes étapes
successives d’un mode particulier de réalisation d’un
procédé d’assemblage selon l’invention.

Description d’un mode préférentiel de l’invention

�[0013] En référence aux figures 2 à 7, le procédé d’as-
semblage selon l’invention est notamment destiné à as-
sembler au moins deux éléments 14, 15, par exemple
des panneaux, des plaques ou analogue, au moyen d’un
rivet 16 à sertir et d’un outil de pose 17 (figures 2 et 4).
Le principe du procédé d’assemblage selon l’invention
consiste notamment à accrocher par matriçage une par-
tie du rivet 16 sur une tige de traction 18 de l’outil de pose
17, avant insertion du rivet 16 dans des orifices 19, 20,
respectivement, des éléments 14, 15 à assembler et ser-
tissage du rivet 16, afin de garantir l’assemblage des
deux éléments 14, 15.
�[0014] Dans le mode particulier de réalisation repré-
senté sur les figures 2 à 7, le rivet 16 utilisé pour le pro-
cédé d’assemblage est un rivet classique comportant
une tête 21 plate et un fût 22, de préférence cylindrique,
percé et ouvert (figure 2) et comportant, de préférence,
une zone de matriçage 23 à l’intérieur du fût 22. Le rivet
16 est réalisé en une matière apte à se déformer pour
l’opération de matriçage, par exemple l’acier, l’acier
inoxydable, le laiton ou l’aluminium.
�[0015] L’outil de pose 17 comporte une enclume 24,
placée de part et d’autre de la tige de traction18 et des-
tinée à venir en appui sur la tête 21 du rivet 16 lors de
l’assemblage des deux éléments 14 et 15. Dans le mode
particulier de réalisation des figures 2 à 7, la tige de trac-
tion 18 est destinée à venir s’insérer à l’intérieur du rivet
16 et comporte une extrémité 25, par exemple, rainurée.
L’opération de matriçage pour l’accrochage du rivet 16
sur la tige de traction 18 est réalisée au niveau de l’ex-
trémité libre du fût 22 du rivet 16, opposée à la tête 21,
de manière à coopérer notamment avec l’extrémité 25
rainurée de la tige de traction 18 (figure 3).
�[0016] Dans des variantes de réalisation non repré-
sentées, le fût 22 du rivet 16 peut être borgne et/ou peut
comporter un épaulement externe, situé sous la tête 21

du rivet 16. La tête 21 du rivet 16 peut être fine ou fraisée
et la tige de traction 18 peut comporter une extrémité 25
filetée ou conique.
�[0017] Le procédé d’assemblage des deux éléments
14 et 15 au moyen du rivet 16 et de l’outil de pose 17 va
être décrit plus en détail au regard des figures 2 à 7. Sur
la figure 2, la première étape du procédé consiste à po-
sitionner la tête 21 du rivet 16 contre l’enclume 24, par
exemple en acier, de l’outil de pose 17 et à positionner
le rivet 16 dans un outillage de matriçage 26, formé, par
exemple, de deux ou plusieurs secteurs en acier, con-
formés selon la forme souhaitée du matriçage sur le rivet
16.
�[0018] Sur la figure 3, l’étape suivante consiste à ef-
fecteur l’opération de matriçage, c’est- �à-�dire appliquer
une force radiale selon les flèches F1, sur la surface ex-
terne du fût 22 du rivet 16 et sur une hauteur prédéfinie,
correspondant notamment à la hauteur des secteurs de
l’outillage de matriçage 26. L’étape de matriçage permet
d’accrocher le rivet 16 sur la tige de traction 18 de l’outil
de pose 17, la matière à l’intérieur du rivet 16 venant se
placer dans les rainures de l’extrémité 25 de la tige de
traction 18 de l’outil de pose 17. Dans le mode particulier
de réalisation des figures 2 à 7, la hauteur de matriçage
correspond sensiblement à la hauteur de l’extrémité 25
de la tige de traction 18 de l’outil de pose 17 et de la zone
de matriçage 23 à l’intérieur du fût 22 du rivet 16. Par
ailleurs, la fin de l’étape de matriçage est notamment
déterminée par la mise en contact des secteurs de
l’outillage de matriçage 26.
�[0019] Sur la figure 4, le rivet 16 ainsi accroché sur la
tige de traction 18 est alors sorti de l’outillage de matri-
çage 26 et placé dans les orifices 19, 20 correspondants
des éléments 14 et 15 à assembler. Le diamètre des
orifices 19, 20 des éléments 14, 15 est notamment choisi
de manière à être légèrement supérieur au diamètre du
fût 22 du rivet 16. Par ailleurs, la hauteur du rivet 16 est
également calculée, de sorte que la somme des épais-
seurs des éléments 14 et 15 à assembler est compatible
avec l’opération de sertissage du rivet 16, à savoir avec
la création d’un bourrelet de sertissage comme décrit ci-
après. Autrement dit, la hauteur du fût 22 est telle
qu’après l’opération de matriçage, il reste une partie non
déformée de fût 22 intercalée entre la tête 21 et la partie
de fût 22 sur laquelle a été appliqué le matriçage, partie
non déformée dont la hauteur est supérieure à la somme
des épaisseurs des éléments 14 et 15. Plus précisément,
la différence entre la hauteur de la partie non déformée
et la somme des épaisseurs des éléments 14 et 15 est
choisie pour permettre la création ultérieure d’un bour-
relet de sertissage.
�[0020] Sur la figure 5, l’étape suivante du procédé est
l’étape de sertissage du rivet 16 dans les éléments 14,
15 à assembler. L’étape de sertissage consiste à appli-
quer une force de traction, selon la flèche T1, sur la tige
de traction 18 en opposition avec l’application d’une force
de compression, selon les flèches C1, de l’enclume 24
sur la tête 21 du rivet 16, de manière à obtenir un bourrelet
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de sertissage 27, caractéristique de l’opération de ser-
tissage. Le bourrelet 27, formé sous l’élément 15, est
alors destiné à bloquer les deux éléments 15, 16 l’un
contre l’autre et entre lui-�même et la tête 21 du rivet 16.
Comme décrit précédemment, la hauteur du fût 22 du
rivet 16 et de la zone matricée du rivet 16 sur la tige de
traction 18 sont notamment calculées, de sorte que le fût
22 conserve une hauteur suffisante pouvant se déformer
pour obtenir le bourrelet de sertissage 27, comme repré-
senté sur la figure 5 : dans l’étape de sertissage, le bour-
relet de sertissage 27 est réalisé par une déformation
radiale d’une partie du fût 22 intercalée entre la tête 21
et la partie du fût 22 sur laquelle a été appliqué le matri-
çage. Plus précisément, le bourrelet de sertissage 27 est
généré par une déformation radiale d’un segment de la
partie de fût 22 non déformée pendant l’étape de matri-
çage, à savoir le segment directement adjacent à la partie
de fût 22 sur laquelle a été appliquée le matriçage. Le
segment restant de la partie de fût 22 non déformée pen-
dant l’étape de matriçage, à savoir le segment interposé
entre la tête 21 et le bourrelet de sertissage 27, présente
une hauteur sensiblement égale à la somme des épais-
seurs des éléments 14, 15 et reste intact dans l’étape de
sertissage.
�[0021] Sur la figure 6, le procédé d’assemblage com-
porte ensuite une étape de séparation de l’outil de pose
17 du rivet 16. L’étape de séparation consiste à appliquer
une force de traction, selon la flèche T2, sur la tige de
traction 18 de l’outil de pose 17 et une force de compres-
sion, selon les flèches C2, sur l’enclume 24, différentes
des forces de traction (flèche T1) et de compression (flè-
ches C1) de l’étape de sertissage représentée sur la fi-
gure 5.
�[0022] L’étape de séparation intervient notamment à
partir d’un effort calibré de l’outil de pose 17. Ainsi, pour
l’étape de séparation de l’outil de pose 17, la force de
traction selon la flèche T2 (figure 6) est supérieure à la
force de traction selon la flèche T1 (figure 5) et la force
de compression selon les flèches C2 (figure 6) est, de
préférence, supérieure à la force de compression selon
les flèches C1 (figure 5). Un tel calibrage avec des forces
de traction et de compression différentes selon les éta-
pes du procédé permettent notamment de garantir un
sertissage optimal du rivet 16 dans les deux éléments
14 et 15.
�[0023] De telles forces appliquées par l’outil de pose
17 entraînent alors, selon les flèches F2, la déformation
radiale du fût 22 du rivet 16 et le retrait de la matière du
fût 22 insérée initialement par matriçage sur l’extrémité
25 de la tige de traction 18. Il en résulte une diminution
progressive de la résistance à la traction du rivet 16, qui
devient presque nulle, voire nulle suivant les applica-
tions, et l’extraction de la tige de traction 18 est alors
facilitée par une simple translation de l’outil de pose 17
hors du rivet 16. La déformation radiale de la partie de
fût 22 sur laquelle a été appliqué le matriçage intervient
entre l’extrémité du fût 22 opposée à la tête 21, et le
bourrelet de sertissage 27.

�[0024] Dans une variante de réalisation non représen-
tée, dans laquelle la tige de traction 18 comporte une
extrémité 25 filetée, l’étape de séparation de l’outil de
pose 17 et du rivet 16 peut comporter une étape addi-
tionnelle de dévissage de la tige de traction 18, en vue
d’effectuer l’extraction complète de la tige de traction 18
du rivet 16 après la déformation radiale de la partie de
fût 22 sur laquelle a été appliqué le matriçage. Il est ainsi
possible d’utiliser le rivet 16 avec une fonction supplé-
mentaire d’écrou.
�[0025] Sur la figure 7, l’outil de pose 17 est complète-
ment retiré du rivet 16. Les deux éléments 14, 15 sont
alors solidement assemblés, le rivet 16 étant maintenu
en position de façon optimale dans les orifices 19, 20
correspondants des éléments 14, 15 maintenant assem-
blés.
�[0026] Un tel procédé d’assemblage selon l’invention
utilise donc un principe de matriçage permettant, d’une
part, d’accrocher de façon efficace et rapide le rivet 16
sur la tige de traction 18 et, d’autre part, de fixer solide-
ment le rivet 16 dans les éléments à assembler, afin d’as-
surer un assemblage optimal. Le procédé d’assemblage
selon l’invention utilise également un principe d’extrac-
tion du rivet 16 de l’outil de pose 17 après sertissage,
simple, rapide et sans détérioration de l’assemblage ef-
fectué au préalable.
�[0027] Par ailleurs, l’outil de pose 17 utilisé pour un tel
procédé d’assemblage est simple d’utilisation quelle que
soit la forme de l’extrémité 25 de la tige de traction 18.
�[0028] De plus, le rivet 16 utilisé pour le procédé d’as-
semblage selon l’invention est un rivet simple, constitué
d’une simple pièce métallique creuse comportant une
tête et un fût tubulaire creux, sans système de traction
incorporé, à savoir un filetage interne ou une tige. Les
dimensions et la matière du rivet 16 sont aptes à résister
et à s’adapter au traitement de matriçage, c’est-�à-�dire
qu’elles sont adaptées pour que le rivet puisse s’installer
dans tout type d’applications nécessitant la pose d’un
rivet du type rivet aveugle à sertir.
�[0029] Par ailleurs, la hauteur et la profondeur du ma-
triçage effectué sur le fût 22 du rivet 16 sont telles qu’elles
permettent de garantir une pose séquentielle du rivet 16,
assurant d’abord le sertissage du rivet 16 dans les élé-
ments 14 et 15, puis l’extraction de la tige de traction 18,
sans rupture du rivet 16 ou de la tige de traction 18 de
l’outil de pose 17. La pose séquentielle du rivet 16 se
pratique en réalisant successivement une première dé-
formation radiale (bourrelet de sertissage 27) pour l’éta-
pe de sertissage, puis une deuxième déformation radiale,
axialement décalée de la première déformation, pour
l’étape de séparation. Il en résulte que l’étape de sépa-
ration effectuée par déformation de la partie sur laquelle
a été appliqué le matriçage ne provoque aucune dété-
rioration du bourrelet de sertissage 27 car celui- �ci est
axialement distant de la partie sur laquelle a été appliqué
le matriçage.
�[0030] L’invention n’est pas limitée au mode de réali-
sation décrit ci- �dessus. Le rivet 16 peut être réalisé en
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toute matière apte à se déformer par matriçage. Les di-
mensions et les formes du rivet 16 (tête 21 et fût 22) et
de l’outil de pose 17 sont non limitatives et dépendent
notamment des dimensions des éléments 14, 15 à as-
sembler et des applications visées. L’utilisation d’un rivet
16 borgne permet notamment d’assurer une fonction
d’étanchéité totale entre les deux éléments 14 et 15 à
assembler, éventuellement avec l’ajout d’un joint rappor-
té ou surmoulé ou d’une rondelle plastique sous la tête
21 du rivet 16 borgne.
�[0031] De plus, la longueur du rivet 16 et la hauteur du
matriçage réalisé sur son fût 22 dépendent notamment
du diamètre du rivet 16 et de l’épaisseur des éléments
14, 15 à sertir. Le rivet 16 peut être accroché sur la tige
de traction 18 de l’outil de pose 17 par tout type de pro-
cédé de matriçage, à savoir tout type de déformation à
froid de la matière du rivet 16.

Revendications

1. Procédé d’assemblage d’au moins deux éléments
(14, 15) par l’intermédiaire d’un rivet (16) à sertir,
comportant une tête (21) et un fût (22), et d’un outil
de pose (17) associé, le procédé comportant au
moins les étapes de : �

- insertion du rivet (16) dans des orifices (19, 20)
correspondants des éléments (14, 15) à assem-
bler,
- et sertissage du rivet (16) par l’outil de pose
(17),

procédé comportant, avant l’étape d’insertion du ri-
vet (16) dans les orifices (19, 20) correspondants
des éléments (14, 15) à assembler, une étape d’ac-
crochage par matriçage (F1) d’une partie du fût (22)
du rivet (16) sur une partie correspondante d’une
tige de traction (18) de l’outil de pose (17), insérée
à l’intérieur du fût (22) du rivet (16), et une étape de
séparation de l’outil de pose (17) du rivet (16), pro-
cédé caractérisé en ce que  l’étape de séparation
de l’outil de pose (17) du rivet (16) est effectuée
après l’étape de sertissage du rivet (16), par défor-
mation radiale (F2) de la partie du fût (22) du rivet
(16), sur laquelle a été appliqué le matriçage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  dans l’étape de sertissage, un bourrelet de
sertissage (27) est réalisé par une déformation ra-
diale d’une partie du fût (22) intercalée entre la tête
(21) et la partie du fût (22) sur laquelle a été appliqué
le matriçage.

3. Procédé selon l’une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce que  l’étape de matriçage est réali-
sée au niveau de l’extrémité libre du fût (22) du rivet
(16) sur une hauteur prédéterminée.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que  l’étape de séparation de l’outil
de pose (17) du rivet (16) comporte une étape de
dévissage d’une extrémité (25) filetée de la tige de
traction (18).

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que  le rivet (16) comporte
une zone de matriçage (23) à l’intérieur du fût (22),
correspondant à la hauteur de la partie du fût (22)
destinée à recevoir le matriçage.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que  la tige de traction (18)
de l’outil de pose (17) comporte une extrémité (25)
rainurée, filetée ou conique.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que  le rivet (16) est réalisé
en une matière choisie parmi l’acier, l’acier inoxyda-
ble, le laiton ou l’aluminium.
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