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232), a utiliser un insert (100) ne presentant pas de surface fonctionnelle d'appul axiale a des fins de gonflement radial de la doullle
(200) dans le trou (T) mais dont le diametre (D3) est apte a permettre son logement sans deformation dans la premiere section
(231) de I'ame creuse (230) et est apte a permettre son logement en force dans la deuxieme section (232), a introduire axialement
I'Insert (100) dans la douille (200) de sorte que cette derniere gonfle radialement a l'interieur du trou (T) au niveau de sa petite
section (232) et que ['evidement defini par cette petite section soit occupe par ledit insert (100), et a assurer au moyen d'une

bouterolle (400), une pression a l'extremité a déeformer de la douille (200) sur sa premiere section (231) pour en assurer le pliage
par extension radiale centrifuge..
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METHOD FOR ASSEMBLING COMPOSITE HARDWARE, AND RIVETING MEMBER ENABLING

...........................

(57) Abstract : The invention relates to a method for assembling parts
(P1 and P2) m composite hardware by means of a riveting member (R),
and 1s notable m that it comprises: using a bushing (200), the hollow core
(230) of which has two different sections (231 and 232); using an msetrt
(100) having no functional axial bearing surface for the radial swelling of
the bushing (200) in the through-hole (T), but the diameter (D3) of which
1s capable of enabling the housing thereot, with no change in shape, in the
first section (231) of the hollow core (230), and 1s also capable of
enabling the forcible housing thereot in the second section (232); axially
feeding the msert (100) into the bushing (200) such that the latter radially
swells mside the through-hole (T) up to the small section (232) thereot
and such that the recess well-defined by said small section 1s occupied by
said msert (100); and ensuring, by means of a rivet set (400), the pressure
on the first section (231) of the bushing (200) by the end that changes
shape to ensure the bending thereot by radial centrifugal extension.

(57) Abrégé : L'invention concerne un procéde d'assemblage de pieces
(P1 et P2 ) en matériaux composites au moyen d'un organe de rivetage (R)
remarquable en ce qu'il consiste : a utiliser une douille (200) dont

[Suite sur la page suivante]
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I'ame creuse (230) présente deux sections differentes (231 et 232), a utiliser un msert (100) ne présentant pas de surface
fonctionnelle d'appui axiale a des fins de gonflement radial de la douille (200) dans le trou (T) mais dont le diametre (D3) est apte
a permettre son logement sans déformation dans la premicre section (231) de I'ame creuse (230) et est apte a permettre son
logement en force dans la deuxiéme section (232), a introduire axialement I' insert (100) dans la douille (200) de sorte que cette
dernicre gontle radialement a I'interieur du trou (T) au niveau de sa petite section (232) et que 1'évidement défini par cette petite
section soit occupe par ledit msert (100), et a assurer au moyen d'une bouterolle (400), une pression a l'extremite a détormer de la
douille (200) sur sa premiere section (231) pour en assurer le pliage par extension radiale centrifuge..
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1

PROCEDE D’ASSEMBLAGE DE MATERIAUX COMPOSITES ET ORGANE DE
RIVETAGE PERMETTANT DE LE METTRE EN GUVRE
DOMAINE D’'APPLICATION DE L’INVENTION

La présente 1invention a tralt au domalne des rivets
et notamment aux adaptations permettant leur utilisation
pour la fixation des matériaux composites.

DESCRIPTION DE L'’ART ANTERIEUR

La fixation des matériaux composites au moyen de
rivets présente diverses contralntes, parml celles-cl :

— une bonne résistance en fatigue des assemblages
dolt étre garantie,

- l’endommagement du matérliau composite lors de la
pose du rivet dolt étre évité,

- le phénoméne de délamlinage dolit étre évité,

- la réslistance en cilsalllement dolt étre optimlisée,

- la tenue a l’arrachement en traction doit étre
optimisée,

- la pose ne dolt pas nécessiliter de fraisure du coté
de la rivure,

— une pose correspondant a celle des rivets pleins
actuels (par écrasement) dolt pouvolr étre réalisée afin
d’'explolter les machlnes a riveter classiques,

- le coit dolit étre amélioré.

Les rivets plelns blen que peu onéreux ne sont pas
adaptés a la fixation de pléces en matériaux composites.
En effet, lors de son écrasement, la matiere du rivet
vient s’appuyer sur le coln ou rebord du trou pour former
le bulbe (appelé également rivure). Cet appul est
particulierement élevé en termes d’effort et a pour
conségquence de volr apparaltre le phénoméne de délamlinage
du fait du haut niveau de contralntes radlales localilsées
dans le rebord du trou.

Les rivets semli-tubulalres proposent une création de
bulbe nécessitant molins d’effort pour former la rivure dque
pour un rivet plelin mals ne proposent pas une tenue a la

.

fatigue équivalente a celle d’un rivet plein.
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Enfin, les rivets aveugles de fixation de structure
prévoyant un sertissage permettent d’attelndre 1la plupart
des objectifs visés mals a un colUt particulierement
important aussl blen en fabrication qu’en outillage de

pose.

DESCRIPTION DE L’INVENTION

Partant du cahlier des charges préétablli par 1les
contralntes définies pour une fixation dans des matériaux
composlites, la demanderesse a mené des recherches dqul ont
abouti a la conception d’un procédé d’assemblage pour
matériaux composilites et d’un organe de rivetage permettant
de le mettre en ®cuvre particullerement avantageux.

Selon l’invention, le procédé d’assemblage de pileces
en matériaux composites utilise un organe de rivetage du
type comprenant d’une part un 1nsert, d’autre part une

doullle adaptée pour contenlr au molns partiellement

l’insert et possédant une extrémité munie d’une téte et

~

une extrémité +tubulalre apte a étre déformée en vue de

.

constituer un bulbe d’un coté des matériaux a assembler,

e

- un trou traversant 1les matériliaux a assembler étant
réalisé,

- la douilille étant 1introdulte et malntenue dans le
trou avec sa téte en appul sur les rebords de 1l’extrémité
du trou et de sorte que son extrémité tubulalre en dépasse
de l’autre coté. Le procédé est remarquable en ce qu’il
consliste :

- a utlliser une doullle dont 1l’ame creuse présente
deux sectlions différentes, une premiere section démarrant

. .

a partlir de l’extrémité tubulalre a déformer présentant un

.

premler dliametre et une deuxieme sectlion démarrant a 1la

fin de la premlere sectlion et de diametre inférieur,

.

- a utilliser un 1nsert ne présentant pas de surface

~

fonctionnelle d’appul axlale a des fins de gonflement

radlal de la doullle dans le trou mals dont le diliametre

.

est apte a permettre son logement sans déformation dans la

.

premlere section de 1l’ame creuse et apte a permettre son
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logement en force dans la deuxieme section,

- a introduire axialement l'insert dans la douille de sorte que cette derniere
gonfle radialement a lintérieur du trou au niveau de sa petite section et que

'évidement défini par cette petite section soit occupé par ledit insert,

- a assurer au moyen d'une bouterolle, une pression a l'extrémite a deformer
de la douille sur sa premiére section pour en assurer le pliage par extension radiale

centrifuge.

Cette caractéristique est particulierement avantageuse en ce qu'elle reunit

les avantages des rivets pleins aux rivets semi tubulaires sans en grever le cout.

Ainsi, le gonflement de la douille a lintérieur du trou ainsi que son
remplissage par linsert va permettre de garantir la tenue en fatigue ainsi qu'une
bonne tenue en cisaillement. En outre, le pliage de I'extrémité tubulaire de la doullle
pour former le bulbe va permettre la création dudit bulbe sans grand effort. De plus,
étant donné que le pliage va démarrer selon la longueur de linsert simultanement,
juste avant ou juste aprés que le gonflement ait commencg, c'est a dire alors qu'une
partie de la douille vient se bloquer dans le trou, leffort axial imprime va
obligatoirement tendre a faire plier la matiére de la partie de douille situee a

'extérieur c'est a dire non serrée a l'intérieur du trou. Ainsi, le bord cété rivure du

trou traversant les matériaux a assembler est protégé de tout endommagement.
Ainsi, une des caractéristiques du procédé d'assemblage de l'invention, est quil
consiste a réaliser un trou sans fraisure dans le matériau composite du coté rivure.

Le temps et 'outillage d'une telle opération ne sont plus ainsi necessaires.

De préférence, une autre caractéristique participant a Ia
protection de la rivure vient du fait que l'insert ne presente aucune

surface axiale ayant pour fonction de déformer Ila douille
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.

ce dqul, dans son mouvement axlial a 1l’intérieur de 1la
doullle, permet de ne volr apparaltre que des déformations
radliales. L’lnsert ne va pas tasser la matiere de la

doullle dans 1le rebord de 1la rivure. Au contralre, la

.

présence de l’linsert va servir de gulde a la déformation
de la partie extérieure de la doullle pour que son pliliage
se réallse de facon uniforme. La réallsation d’un bulbe
dans de bonnes conditions permet d’'obtenlir une fixation
présentant une bonne tenue a l’arrachement. De plus, la
configuration d’un tel organe de rivetage permet
d’utiliser l’outilllage classiquement exploité pour la mise
en place d’un rivet pleiln.

Selon une autre caractéristique particulierement
avantageuse, le procédé consliste a pré-engager 1l’'insert
dans la premlére section de l’extrémité +tubulalre de 1la
doullle ©préalablement a l’engagement de 1’organe de
rivetage dans le trou. Cette caractéristique évite de
gérer la manutention de deux piléeces et permet d’utiliser
l’organe de rivetage de 1l’invention comme un rivet pleiln.

Le gonflement ©partiel ou total de 1la partlie de

.

doulille placée a 1l’intérieur du trou assure un premier
serrage du corps de doullle a 1l’intérieur du trou.
Néanmolns, pour optimiser la fixation, une autre
caractéristique du procédé consiste a poursulvre le pliage
jusqu’a sertir 1l’extrémité pliée sur 1l’insert ce qul

contribue a la création d‘une fixation de structure avec

/

une tenue a l’arrachement optimisée.
Selon une autre caractéristique particulierement
avantageuse, le procédé d’assemblage de 1’invention

.

consiste a utllliser une doullle dont 1l’évidement la

.

traverse de part en part axlalement et a 1nsérer 1’'insert
par l’extrémité de 1l’évidement débouchant de la téte.
Selon une autre caractéristique particulierement

avantageuse de l’invention permettant d’optimiser le

verroulllage de 1la fixation, le procédé d’assemblage de

.

1’invention consiste a utililiser une douille dont
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'évidement la traverse de part en part et a insérer l'insert par 'extremite tubulatre de
la douille, l'insert comportant des dimensions telles que ses deux extremités sont

respectivement serties dans la téte de la douille d'une part et dans le bulbe forme

par |'extrémité tubulaire de la douille d'autre part.

L'invention concerne également l'organe de rivetage permettant de mettre en

ceuvre le procédé d'assemblage ci-dessus decrit.

Cet organe de rivetage est remarquable notamment en ce que l'évidement
ménagé dans la partie tubulaire de la douille se prolonge jusque au-dessous la tete.
Dans cette configuration, la douille comporte deux extrémités : une extremite
fermée équipée d'une téte et l'autre extrémité étant tubulaire debouchante,

'insertion se faisant alors par ladite extrémite distale.

Cette caractéristique permet de disposer de la plus grande longueur possible
de partie de douille susceptible de gonfler dans le trou de fagon a realiser un
gonflement et une mise sous contrainte la plus réguliere possible des parois du
trou. Selon une autre caractéristique, la longueur de la petite section correspond a

I'épaisseur minimale des éléments en materiaux composites a fixer.

De préférence, selon une autre caractéristique, I'évidement ménage dans la
douille se prolonge dans la téte afin que l'extrémité de l'insert puisse étre sertie
dans ladite téte pour optimiser le verrouillage. Selon un mode prefere de realisation,
la section de I'évidement pratiqué dans la téte est inférieure a la section de plus

petit diamétre de I'évidement pratiqué dans la douille.

De préférence, selon une autre caracteristique, l'extremite de
'insert sur laquelle vient se sertir l'extréemité de douille plice est
préformée d'un évidement qui va faciliter sa déformation en requerant
moins d'effort et en autorisant la déformation de |la matiere sans son

tassement sur les bords du trou. Cet évidement peut étre egalement
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réalisé sur 1l’autre extrémité de 1l’insert quli peut
présenter alors une configuration symétrique.

De méme, le sertlissage peut étre amélioré  par
1’aménagement extérleur de gorges ou de cannelures sur le
corps de 1’'insert.

De méme dans le cas ou une des extrémlités de 1l’'insert
vient se sertlr dans la tete, ladite extrémité présente la
forme d’une projection cylindrique coaxlale avec le reste
de l’insert et dont 1l’extrémité 1libre est elle-méme
ménagée d’un évidement facilitant sa déformation.

Les concepts fondamentaux de 1l’invention venant
d’étre exXposés cl-dessus dans leur forme la plus
élémentaire, d’autres détailils et caractéristiques
ressortiront plus clalrement a la lecture de la
description gqul sult et en regard des dessins annexés,
donnant a titre d’exemple non limitatif, pluslieurs modes
de réalisation d’un procédé d'’'assemblage et d’un organe de

rivetage conformes a 1l’invention.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

La figure 1 est un dessin schématique d’une vue en
coupe de la doullle et de 1l’'insert séparés composant un
premlier mode de réallsation d’un organe de rivetage
conforme a l’invention,

La figqure 2 est un dessin schématique d’une vue
extérleure de la doullle et de 1’insert assemblés avec 1les
arétes cachées apparentes,

La figure 3 est un dessin schématique d’une vue
extérilieure d’un autre mode de réallsation de 1l’organe de
rivetage,

La figure 4 est un dessin schématique d’une vue
extérieure d’un autre mode de réallisation de 1l’organe de
rivetage,

Les figures 5, 6, 7, 8 et 9 sont des vues en coupe

d’'un assemblage 1llustrant la mise en place de 1l’organe de

rivetage,

Les figures 10, 11, 12, 13, 14 illustrent différents
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modes de réalisation de 1l’insert pour les modes de
réallsation précités de l’organe de rivetage.

Les figures 15 et 16 1llustrent en configuration preéet

.

a étre posé et en configuration une fols posé, un autre

.

mode de réallsation d’un organe de rivetage conforme a

1’invention.

DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PREFERES

Tel qgqu ' 1llustré sur 1le dessin de la figure 1,
l’organe de rivetage référencé R dans son ensemble
comprend deux parties :

- un 1nsert 100,
- et une douillle 200 adaptée pour contenlir au moilns

partiellement 1’insert et possédant une extrémité munile

B

d’une téte 210 et une extrémité tubulaire 220 apte a étre

déformée en vue de constituer un bulbe d‘un coté des

~

matériaux a assembler.

.

Conformément a l’invention, 1’ame creuse 230

.

présente deux sections différentes 231 et 232 c’est a
dire des volumes des évlidements cylindriques présentant
des dlametres différents, une premlere section 231

i i

démarrant a partlir de 1l’extrémité tubulalire 220 a

déformer présentant un premier diametre D1 et une
deuxieme section 232 démarrant a la fin de la premiliere
section 232 et de diametre D2 1nférileur.

Ces évidements de diametres différents viennent en
adéquation avec 1l’l1nsert 100 qul, ne présentant pas de
surface fonctionnelle d’appul axial, présente un diametre

e W

D3 apte a permettre son logement sans déformation dans

la premliere section 231 de l’'ame creuse 230 et a
permettre son logement en force dans la deuxlieme sectlon

232 a des fins de gonflement radial de la douille 100.

Ainsli, 1le plus grand dilametre D3 de 1l’insert 100 est
inférieur ou légerement supérlieur au diametre Dl de 1la
premiere section afin de permettre son accuell sans
effort et sans déformation et est plus grand que celul D2

de la deuxlieme section afin de provoquer la déformation



10

15

20

25

30

35

CA 02718805 2010-09-16

WO 2009/122112 PCT/FR2009/050468

8

.

de cette partlie de douille 200 quli va se situer a
l’intérieur du trou traversant les pleces a assembler.
Comme 1llustrée, 1la deuxleme section évlidée de dlametre
inférieur s’étend Jusqu’au dessous de la téete de 1la
doullle.

L’'organe de rivetage se présente, comme 1llustré par
les figures 2, 3 et 4, avec 1l’insert 100 pré-engagé dans
la premlere partlie de l1l’'ame tubulalre afin qu’l1l pulsse
étre géré comme un rivet plein. Ce pré-engagement est
malntenu par un montage serré léger entre 1l’insert 100 et
la premiere sectlion 231 comme 1llustré en figures 2 et 3
ou blen par une déformation de la doullle en trols polnts

240 disposés a 120 degrés a des fins de serrage de

1l’insert 100. Comme illustré, 1l’insert 100 dépasse hors de

la doullle 200 en position pré-engagée.

La figure 3 1llustré plus spécilifiquement un organe de
rivetage R’ dont 1’épalsseur de la partie de doullle a
plier 220 est rédulte également extérieurement de sorte
que l’'effort nécessalre a sa déformation solt réduit et
que 1l’'épaulement extérieur définl par la séparation entre
les deux cylindres extérieurs faclilite et délimite le

pliage nécessalre a la création du bulbe.

Les matériaux utilisés pour réaliser 1l’insert et/ou

la doullle peuvent étre cholsls parml ceux connus sous les
désignatlons sulvantes :

- titane T40,

- titane au columbium,

- 1lnox A286,

- 1lnox 304L,

- aluminium et ses alliages,

- etcCc...

Selon un mode de réalisatlon préféré pour des ralsons
de galn de polds, de falble colit et de simplicité de mise
en oeuvre, l’i1nsert est en plastique. Cet 1nsert en

plastique peut coopérer avec une doullle en titane T40.

Selon un autre mode de réalisatlion préféré pour des
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ralsons de résistance améliorée au clsalllement et de
capaclté d’allongement, l’lnsert est en titane grade 9.
Les différentes étapes de 1l’assemblage mls en euvre

par un tel organe de rilvetage R vont malntenant étre

.

décrites en regard des dessins des figures 5 a 9.

Comme 1llustré sur 1le dessin de la figure 5, 1l’organe

B

de rivetage R est disposé a l’intérieur d’un trou T
traversant deux pléces en matériaux composites Pl et P2 a
assembler. La téte 210 de la doullle 200 wvient en appul
sur la surface extérieure de Pl autour du trou T. Le
diametre du trou T est tel que 1le corps de 1la douille

pénetre avec Jeu a 1l’intérieur. De ©plus, la portion

“pliable” de la douillle dépasse hors du trou T du coté de

la pléece P2.

La téte de doullle 210 est malntenue en position au
moyen d’une bouterolle 300 fixe et une autre bouterolle
mobile 400 est disposée cOté rivure et vient en appul
contre l’extrémité de 1l’insert 100 se projetant hors de la
doullle 200. Dans un mouvement symbolisé par la fleche F1,
la bouterolle mobile 400 va exercer une presslion axlale
contre 1l’organe de rivetage R a des fins d’'insertilion de
l’insert 100, expansion du corps de doullle 200 disposé

.

dans le trou, pliage du corps de douille 200 disposé a

l’extérieur du trou T et sertissage du corps de doullle
2000 sur le corps de 1l’insert 100. Conformément a
l’invention, la longueur de la petite section 232
correspond sensliblement a 1l’épalsseur minlimale des pleces
Pl et P2.

Comme 1llustré en figure 6, sous 1l’effet du mouvement
de la bouterolle mobilile 400, 1l’insert 100 démarre son
insertion en force dans la partle de corps de doullle se
trouvant dans le trou T. Conformément a 1’ilnvention,
cette 1nsertion a pour effet un gonflement radilial de la

doullle, selon 1les fleches F2, qul tend a plaquer Ila

doullle sur les parols du trou T et a assurer le

comblement du Jjeu exlstant initlalement entre la
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périphérie extérieure de 1la douillle 200 et la surface

intérieure du trou T.

illustré sur 1la figure 7, 1l’avancement de

100 a

Comme

l’1insert l’intérieur de 1la douille 200 permet un

contact direct entre l’extrémité 220 de la douillle 200 et
au fur et a mesure du

la bouterolle mobile 400. Ailnsi,

intérieure de 1la

gonflement de la partie douille, 1la

.

a la pression

le début du

partlie extérieure de la doullle est soumilse

de la bouterolle 400 qgul provoque pliage

centrifuge par expansion radlale selon les fleches F3 de

la partlie extérieure de doullle 200. Le gonflement

préalable de la partie de douille 200 située a 1l’intérieur

du trou T permet de bloquer toute possibllité de mouvement

.

axlal de la matiliere de la douillle 200 a l’intérieur du

trou T ce qul permet de créer un appul qul va provoguer le

pliage de la partie extérieure et ce qul évite
1l ’endommagement du rebord du trou T.
Comme 1llustré sur le dessin de la figure 8, tout en

réallisant, de par ses dimensions adaptées le gonflement de

.

la partle de la douillle 200 située a

100

l’intérieur du trou

T, 1’insert vient s’appuyer en fond de portion

tubulaire et occuper la totalité de 1l’évidement intérileur

de cette partie de douille 200 faisant passer ainsi
l’organe de rivetage R dans une configuration de type
rivet plein. Grace a cette configuration, la quasi

totallité de la surface extérlieure de la partie de douillle
située a l’intérieur du trou T a subl un gonflement dont

le retour élastlique sera négligeable ce qul permet de

.

maintenlir des contralntes radlales a 1l’intérieur du trou

T. De plus, l’extrémité extérleure de la doullle 200 qui

sublt le pliage est guldée pendant cette opération par le

corps de 1l’insert garantlissant une régularité dans la
déformation.
Comme 1llustrée sur le dessin de 1la figure 9, la

poursulte du mouvement axlial de la bouterolle 400 selon la

fleche F1 termine 1le pliage de 1la douilille 200 pour la
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créatlion d’un bulbe venant prendre appul sur la plece P2
autour du trou T. De plus, l’insert 100 va se déformer et
l’extrémité du bulbe va se sertir sur le corps de 1l’l1nsert

100 a des fins de garantlie de blocage.

Afin de faclliter cette déformation finale ailnsli dque

le sertissage plusleurs modes de réallisation d‘insert 100
ont été 1maglinés. Alnsl par exemple, la figure 10 montre
un 1nsert 100 de forme générale cylindrique dont les deux
extrémités 110 et 120 sont chanfrelinées extérleurement et

dont l’extrémité 120 correspond a celle sur laquelle va

venlr se sertlir la doullle 200 comporte un évidement 121
facilitant sa déformation.

La figure 11 montre un mode de réalisation d’un
insert 100 dont 1le corps est préformé d’une gorge 130
située pres de l’'extrémité 120 et dont les deux extrémités
sont ménagées d’un évidement.

La figure 12 montre un 1nsert dont 1le corps est
ménagé sur la quasl totalité de sa périphérie d’un
rétréclissement de son dlametre.

La figure 13 montre un 1nsert 100 dont 1le corps est

ménagé de cannelures qul vont faciliter le sertissage.

Les modes de réalisation 1llustrés par 1les dessins
des figures 1, 11, 12 et 13, montre un évidement ménagé
aux deux extrémités de 1l’1nsert.

Enfin, la figure 14 illustre un évidement 121
permettant une déformation avec moins d’'effort de
l’extrémité 120 de 1’'insert.

Comme 1llustré sur les dessins des filigures 15 et 16,
l’organe de rivetage R3 est équlpé d’une douillle 200 dont
l’évidement 230 la traverse de part en part. L’insert 100
adapté comporte des dimensions telles que ses deux
extrémités sont respectlvement sertlies dans la téte de 1la
doullle 210 d’'une part et dans 1le Dbulbe formé |©par
l’extrémité tubulaire 200 de la doullle wune fols pliée
d’autre part.

Comme 1illustré, 1l’évidement 230 ménagé dans la douille
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200 se prolonge dans la téte 210 afin que 1l’extrémité de

forme adaptée 140 de l’insert 100 pulsse étre sertle dans

ladite tete 210 pour optimiser le verroulllage.
L’'insertion est réalisée par l’extrémité tubulailre
débouchante non équilpée de la téte. Selon le de

réalisation 1llustreé, la section de 1’évidement 211
pratiqué dans la téte 210 est 1inférieure a la section 232
de plus petit diametre D2 de 1l’évidement 230 pratiqué dans

la douillle.

L'extrémité 140 de l1l’insert qul vient se sertlir dans
la téte par 1le mouvement de translation symbollisé par la
fleche F1 présente la forme d’une projectlion cylindrique

coaxXxlale avec le reste de 1l’insert et dont 1l’extrémité

libre est elle méme ménagée d’un évidement facilitant sa

déformation. Pour 1l’accueillir, 1l’évidement 211 pratiqué

dans la téte s’évase dans 1le sens de la progression de
1l’insert dans la doullle pour accuelllir 1le volume de 1la
matiere déformée de la téte 140 de 1’'insert 100 et

optimiser alnsl le verroulllage.

On comprend dque les procédés et organes de rivetage,
qul vliennent d’étre cili-dessus décrits et représentés,
l’ont été en vue d’une divulgation ©plutdét que d’une
limitation. Blen entendu, divers aménagements,
modifications et améliorations pourront étre apportés a
l’exemple cl-dessus, sans pour autant sortlir du cadre de
l’1nvention.

Ainsl par exemple, blen que le mode de réalisation
présenté 1llustre un rivet ménagé d’un téte protubérante,
l’organe de rivetage peut étre du type de celul comprenant

.

une doullle a tete frailisée.
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REVENDICATIONS
1. Procédé d’assemblage de pileces(Pl et P2) en

matérlaux composites au moyen d’un organe de rivetage (R)

du type comprenant d’une part un 1insert (100), d’autre
part une doullle (200) adaptée pour contenlr au molns
partiellement 1’insert (100) et possédant une extrémité

munie (210) d’une téte et une extrémité tubulaire (220)

e

apte a étre déformée en vue de constituer un bulbe d’un

.

cOoté des matérliaux a assembler,

.

- un trou (T) traversant 1les matériaux a assembler
étant réalisé,

- la douillle (200) étant 1ntroduilite et malntenue
dans le trou (T) avec sa téte en appul sur les rebords de
l’extrémité du trou et de sorte que son extrémité
tubulalire en dépasse de 1l’autre coté,

ledit procédé étant CARACTERISE EN CE QU’il consiste :

.

- a utiliser une doullle (200) dont 1’ame creuse

(230) présente deux sections différentes (231 et 232), une

.

premiere section (231) démarrant a partir de l’extrémité

.

tubulalire (220) a déformer présentant un premler dlametre

.

(D1) et une deuxlieme sectlion (232) démarrant a la fin de

la premliere section et de diametre (D2) 1inférieur,

e W

- a utiliser un 1nsert (100) ne présentant pas de

B

surface fonctionnelle d’appul axlale a des fins de

gonflement radial de 1la douille (200) dans 1le trou (T)

.

mals dont le diametre (D3) est apte a permettre son
logement sans déformatlion dans la premlere sectlion (231)
de 1l’ame creuse (230) et est apte a permettre son logement
en force dans la deuxleme sectlon (232),

- a 1ntroduire axialement 1l’insert (100) dans 1la
douille (200) de sorte que cette derniere gonfle
radialement &a l’intérieur du trou (T) au nlveau de sa
petite section (232) et que 1l’'évidement définl par cette
petite section solt occupé par ledit insert (100),

- et a assurer au moyen d’une bouterolle (400), une

S~ .

pression a l’extrémité a déformer de la doullle (200) sur
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sa premlere section (231) pour en assurer le pliage par
extenslion radlale centrifuge.

2. Procédé selon la revendication 1, CARACTERISE EN
CE QU’'1l consliste a préengager 1l’insert (100) dans la
premlere section (231) de 1l’extrémité tubulalre de 1la

.

doullle (200) préalablement a l’engagement de 1l’organe de

rivetage (R) dans le trou (T).

3. Procédé selon la revendication 1, CARACTERISE EN
CE QU’11l consliste a assurer 1l’insertion en force de
l’insert (100) dans la deuxleme sectilion (232) et le pliage
de la premiere section (231) dans 1le méme mouvement de
bouterolle (400) de sorte que ledit plliage solt guldé par
le corps de 1l’insert (100).

4. Procédé selon la revendication 1, CARACTERISE EN
CE QU’'1l consliste a poursulvre 1le pliage Jjusqu’a sertilr
l’extrémité pliée (220) sur 1l’insert (100).

5. Procédé selon la revendication 1, CARACTERISE EN
CE QU’1l consliste a réallser un trou (T) sans fralsure
dans le matériau composilite du coté bulbe.

6. Procédé d’assemblage selon la revendlcation 1,

CARACTERISE EN CE QU’il consiste a utiliser une douille

(200) dont 1’évidement (230) la traverse de part en part
axlalement et a 1nsérer 1’insert (100) par l’'extrémité de
1’évidement débouchant de la téte (210).

7. Procédé d’assemblage selon 1l’une guelconque des
revendications 1 & 6, CARACTERISE EN CE QU’il consiste a
utlliser une doullle (200) dont 1l’évidement (230) 1la
traverse de part en part et a 1nsérer 1’'insert par
l’extrémité tubulaire (220) de la doullle, 1’insert (100)
comportant des dimensions telles que ses deux extrémilités

sont respectivement sertlies dans la téte (210) de 1la

doullle d’'une part et dans le bulbe formé par l’extrémité

tubulaire (220) de la doullle d’autre part.
8. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en
euvre le procédé d’assemblage selon 1la revendication 1,

CARACTERISE PAR LE FAIT QUE 1l’évidement (230) ménagé dans
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la partie tubulaire (220) de la douille (200) se prolonge jusqu'au dessous de la téte
(210).

9. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en ceuvre le procédé
d'assemblage selon la revendication 1, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE
'extremité (120) de l'insert (100) sur laquelle vient se sertir I'extrémité de douille

pliee est preformé d'un évidement (121) autorisant le tassement de Ila matiere.

10. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en ceuvre le procédé
d'assemblage selon la revendication 1, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE linsert
(100) est maintenu dans sa position preengagée par déformation de la premiere
section (23) de douille (200) a des fins de serrage.

11. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en ceuvre le procedé
d'assemblage selon la revendication 1 CARACTERISE PAR LE FAIT QUE ledit

insert (100) est ménagé exterieurement de cannelures pour faciliter le sertissage.

12. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en ceuvre le procédé
d'assemblage selon la revendication 1, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE ledit

insert (100) est ménagée extérieurement d'un ou plusieurs évidements (130).

13. Organe de rivetage (R) permettant de mettre en ceuvre le procede
d'assemblage selon la revendication 1 CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la

longueur de la petite section (232) correspond a |'épaisseur minimale des élements

(Pl et P2) en matériaux composites a fixer.

14. Organe de rivetage permettant de mettre en ceuvre le procede selon la
revendication 1, CARACTERISE PAR LE FAIT QU'il est équipé d'une douille (200)
dont I'évidement (230) la traverse de part en part, l'insert (100) adapté comportant
des dimensions telles que ses deux extrémités sont respectivement serties dans la
téte de la douille (210) d'une part et dans le bulbe formé par l'extremité tubulaire

(200) de la douille une fois pliée d'autre part.
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15. Organe de rivetage selon la revendication 14, CARACTERISE PAR LE
FAIT QUE l'extrémité (140) de l'insert (100) qui vient se sertir dans la téte (210)
présente la forme d'une projection cylindrique coaxiale avec le reste de l'insert (100)
et PAR LE FAIT QUE l'évidement (211) pratiqué dans la téte s'évase dans le sens

de la progression de linsert (100) dans la douille pour accueillir le volume de la

matiere déformée de la téte (140) de l'insert (100).
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