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La présente invention concerne le rivetage borgne
par traction a travers un rivet tubulaire et plus spéciale-
ment un procédé de rivetage borgne, dans lequel on intro-
duit dans un trou d'une piéce un rivet tubulaire, muni d4°'
une téte a une extrémité, et l'on pose le rivet en tirant
la téte élargie d'un mandrin complétement a travers le per-
cage du rivet tubulaire, en direction de la téte dudit ri-
vet, et en partant de son autre extrémité (extrémité de la
queue), cela sans avoir accés au cdté opposé de la pidce.
La téte du mandrin est trop grosse pour traverser au moins
une partie du percage du rivet sans déformer le corps du
rivet qui l'entoure, ce qui fait qu'au moins une partie du
corps du rivet s'élargit radialement en formant une téte
borgne. Pendant cette opération, la téte préformée du rivet
est supportée par le nez d'un outil, qui est muni de moyens
permettant de rétracter le mandrin a l'intérieur d'un per-
¢age traversant le nez. Communément, un certain nombre de
rivets (par exemple de 25 & 100) sont placés sur le mandrin,
et l'on pose les rivets successifs en faisant aller et ve-
nir le mandrin par rapport au nez, et en faisant avancer
le rivet suivant a travers le nez, qui est fendu pour per-
mettre cet avancement et qui se referme derriére le rivet
qui a avancé. ' )

On peut obtenir une téte borgne d'une étendue
radiale relativement grande en faisant en sorte qu'une par-
tie du corps du rivet subisse un flambage vers llexté-
rieur, pouf former un pli qui constitue la téte borgne. Tou-
tefois, cela nécessite la transmission d'une force axiale
notable, de la téte du mandrin au corps du rivet.

Un inconvénient observé est le suivant : lorsque
la structure et le fonctionnement sont tels qu'une'force
axiale suffisante est transmise par la téte du mandrin au
corps du rivet, la téte du mandrin, en passant a travers
le percage du rivet, enléve de la paroi de celle-ci, une
petite quantité de matiére, formant un anneau, qui reste
emprisonné sur la tige du mandrin, entre la téte du man-
drin et le rivet suivant. Lorsqu'on tire la téte du mandrin

vers l'intérieur du rivet suivant, 1l'anneau bute contre
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1'extrémité de la queue de celui-ci, il est dilaté par 1la
téte du mandrin, et tombe a l'extérieur de 1l'outil. Toute~
fois, quahd on pose le dernier des rivets placés sur le
mandrin, il n'y a pas de rivet suivant, cohtre lequel 1l'an-
neau puisse buter ; il est alors tiré & l'intérieur de
l'outil, dont il bloque souvent le mécanisme, particulie-
rement lorsqu'on dégage le mandrin de l‘outil pour le re-
charger avec une nouvelle série de rivets.

La présente invention permet d'éliminer cet incon-
vénient.

Le procédé de rivetage borgne selon l'invention par
traction & travers un rivet tubulaire, dans lequel la téte
du mandrin, en traversant le percage du rivet, enléve de '
sa paroi une certaine quantité de matiére, est caractérisé.
par le fait gque la configuration de la téte du mandrin est
telle que la matiére enlevée n'entoure pas suffisamment la
tige du mandrin pour étre retenue sur celleci, mais qu'elle
est libre de tomber de la tige.

De préférence, la configuration de la téte du man-
drin est telle que de la matidre est enlevée de la paroi du
percage du rivet en plusieurs zones d‘'enlévement, séparées,
dans la direction circonférentielle de la téte du mandrin,
par plusieurs zones de dépouille olt il n'est pas enlevé de
matiére. - ,

De préférehce, chaque zone d'enlévement comprend
une position dans laquelle au moins 1'extrémité d'attaque
de la téte du mandrinrprésente un rayon local maximal, et
chaque zone de dépouille comprend une position ol au moins
llextrémité d'attaque de la téte du mandrin présente un
rayon local minimal;

Dans une forme de réalisation préférentielle de
l'invention, la configuration de la section de la périphé-
rie de la téte du mandrin, au moins a son extrémité d'at-
taque, comprend plusieuré zones arrondies circulairement;,
dont chacune est raccordée a la suivante par une zone ol
le rayon est inférieur a celui de ladite zone arrondie cir-
culairement.

De préférence, dans chaque zone de rayon réduit,
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le rayon diminue progressivement en s'éloignant de chaque
extrémité de ladite zone.

De préférence, la zone de rayon réduit corres-
pond & une corde rectiligne.

L'invention concerne aussi un mandrin destiné a
la mise en oeuvre du procédé de rivetage borgne selon 1l'in-
vention, par traction a travers un rivet tubulaire ; ce
mandrin est caractérisé par le fait que la configuration
de la section de la périphérie de la téte comprend, au
moins a son extrémité d'attaque, plusieurs zones . arron-
dies circulairement, dont chacune est raccordée a la sui-
vante par une zone ou le rayon est inférieur & celui de
ladite zone arrondie circulairement.

De préférence, dans chaque zone de rayon réduit,
le rayon diminue progressivement en s'éloignant de chaque
extrémité de la zone.

De préférence, la zone de rayon réduit correspond
a une corde rectiligne.

On va décrire ci-aprés & titre d'exemple un mdde
d'exécution de l'invention, a savoir un procédé de rive-
tage borgne par traction a travers un rivet tubulaire, et
un mandrin destiné & la mise en oeuvre de ce'procédé, a
l1'aide des dessins annexés sur lesquels : ' '

la figure 1 est une coupe axiale suivant la li-
gne I-I de la figure 2, montrant un rivet et un mandrin
(le mandrin n'étant pas coupé) ;

la figure 2 est une vue en élévation axiale dans
le sens de la fléche II de la figure 1 ; )

- la figure 3 est une coupe du mandrin suivant 1la
ligne III-III de la figure 1 ; ) 7

la figure 4 est similaire & la figure 1, mais
elle montre le rivet immédiatement aprés l'achévement de
sa pose ;

la figure 5 est une coupe de détail a plus gran-
de échelle, montrant la face d'attague de la téte du man-
drin

la figure 6 correspond a la figure 3, mais montre

une forme modifide de la téte de mandrin.
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Dans cet exemple, l'invention est appliguée a la

pose d'un rivet borgne d'un type dans lequel la téte borgne

‘est formée par flambage du corps du rivet vers l'extérieur

par suite de sa compression axiale, et non par simple di-
latation radiale causée directement par la téte du mandrin.
Ce type de rivet nécessite la transmission d'une force
axiale notable, de la téte du mandrin au corps du rivet, ce
qui entraine la formation d'un anneau. On peut éliminer
cet inconvénient en appliquant la présente invention.

Le rivet tubulaire est formé d'un alliage d'alu-
minium contenant environ 2 % de magnésium. Il comprend un
corps allongé 11, muni d'une téte élargie 12 3 une extré-
mité, un pergage 13 traversant compl&tement le corps et la
téte. La partie située vers la queue (environ un tiers de
ia longueur du rivet) est munie d'une paroi épaissie 14,
parce que cette partie du percage 13 a un diamétre légére-
ment réduit. Le reste de la longueur du corps du rivet est
muni de trois fentes longitudinales telles que 15 (figu-
re 4), qui séparent le corps en trois bfanches.

Le mandrin est formé d'acier, et il comprend -un
corps allongé 21 (dont une partie seulement est représen-—
tée) qui présente 2a une extrémité une téte élargie radia-
lement, 22. Le corps 21 passe exactement a travers la par-
tie réduite de la perforation du rivet, dans la queue 14,
mais la téte est trop large pour y passer. En service, on
place le rivet sur le mandrin avec un certain nombre d'au-
tres rivets,'le mandrin faisant partie d'un outil a rive-
ter, qui comprend un nez 23. On introduit le corps du ri-
vet 3 travers des trous alignés 24 de deux tdles 25, 26,

4 riveter ensemble jusqu'a ce que la téte 12 du rivet bute
contre la tdéle la plus proche, 26. On actionne alors l'ou-

til pour rétracter le mandrin 3 1'intérieur du nez. La

‘force axiale croissante exercée sur 1'extrémité de la queue

du corps du rivet par la téte du mandrin provoque un flam-
bage du corps, de sorte que les trois branches du corps se
plient vers 1'extérieur pour former une téte borgne com-

prenant trois plis 27 qui touchent 1la tdle postérieure 25.

Les tdles 25, 26 sont serrees ensemble entre la téte pré-
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formée 12 du rivet et la téte borgne 27. A mesure que la
tension du mandrin augmente, la queue 14 du corps s'élar-
git radialement, permettant a la téte du mandrin de passer
au travers et de sortir complétement du rivet.

Afin que la téte 22 du mandrin transmette au corps
du rivet une force axiale suffisante pour provoquer un flam-
bage, avant que la queue du corps ne permette la pénétra-
tion de la téte du mandrin, il faut que la face terminale
d'attaque, 28, de la téte du mandrin présente une incli-
naison relativement raide par rapport a l'axe longitudinal
du mandrin plutdt qu'une conicité peu accentuée. Dans cet
exemple particulier, la forme de cette face d'attague, re-
présentée a la figure 5, est telle Que sa section axiale
comprend un premier quart de cercle 29, qui part de la paroi
de la tige 21 et prend une direction perpendiculaire a 1l'axe
du mandrin, et un deuxiéme quart de cercle 31, se raccordant
au premier par une tangente commune, perpendiculaire a l1l'a-
xe du mandrin, le deuxiéme quart de cercle rejoignant la
paroi circonférentielle de la téte 22 du mandrin. Toute-
fois, on pourrait utiliser toute autre configuration de la
face terminale d'attaque du mandrin.

Comme on l'a mentionné plus haut, on a trouvé que,
lorsqu'on tire, a travers la queue 14 du corps du rivet,
une téte de mandrin présentant une symétrie circulaire et
une telle configuration, le degré d'accrochage entre 1l'ex-
trémité d'attaque du mandrin et la paroci du corps du rivet
a pour effet d'enlever de la matiére a cette paroi, ce qui
forme un anneau de métal entourant le corps du mandrin et
emprisonné sur celui-ci entre la téte du mandrin et la
queue du rivet suivant. i )

Afin de surmonter cet inconvénient, la téte du
mandrin de cet exemple de réalisation présente une périphé-
rie dont la configuration de la section comprend gquatre zo-
nes arrondies circulairement 32 (c'est-a-dire ayant le rayon
extérieur complet de la téte), chaque zone 32 étant raccor-
dée & la suivante par l'une de quatre zones, 33, dont cha-
cune correspond a une corde rectiligne du cercle. Autrement

dit, la téte du mandrin est de forme généralement cylindrié
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que, mais elle est munie de quatre plats, 33, uniformé-
ment espacés autour de 1'axe. Lorsqu'on tire finalement
la téte du mandrin & travers la queue 14 du corps du ri-
vet, l'action de l'extrémité d'attaque de la téte du man-
drin sur la paroi du percgage est modifiée par rapport a
celle d'une téte de mandrin de forme sihplement cylindri-
que, c'est-a-dire sans les plats. Chaque zone 32 arron-
die circulairement enléve du métal a la paroi du percage
de la queue 14 du rivet (elle peut donc é&tre appelée zone
d'enlevement), laissant un sillon, indiqué en 34 sur la
figure 4. Toutefois, sur chaque zone 32 correspondant 3 une
corde (que l'on peut appeler zone de dépouille), il n'est
pas enlevé de métal a la paroi du percage, qui est laissée
intacte le long de quatre bandes axiales correspondantes,
telles que 35. Il s'ensuit que le métal enlevé n'entoure
pas complétemenf la tige du mandrin au point d'@tre retenu
sur celle-ci, mais forme quatre segments séparés, comme
ceux indiqués en 36 sur la figure 4, qui sont libres de tom-
ber du mandrin hors de 1l'outil. Comme le montre la figure
4, un segment typique de métal, 36, diminue d'épaisseur vers
chaque extrémité, et il a dans la direction périphérique du
mandrin, une étendue plutdt supérieure a celle d'une zone
arrondie; 32, de la téte du mandrin. Ce résultat, joint au
fait que, comme le montre aussi la figure 4, 1'étendue pé-
riphérique de chaque sillon 34 sur la paroi du percage du
corps du rivet, est piutét supérieure a 1l'étendue périphé-
rique correspondante de la zone arrondie 32 de la téte du
mandrin, peut signifier que du métal est aussi enlevé dans
une certaine mesure par les parties marginales latérales de
chaque plat, 33, de la téte du mandrin. Cela semble possible
puisque la configuration en corde de la section de chaque
face plane signifie que le rayon au niveau de la face du
plat diminue progressivemeht en s'éloignant de chaque bord
du plat (et qu'il présente un minimum local sur la médiane
du plat). Par conséquent, strictement parlant, 1'étendue
périphérique de chaque zone d'enlévement, sur laquelle du
métal est enlevé de la paroi du pergage du corps du rivet

par la téte du mandrin, est supérieure a l'étendue périphé-
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rique de chaque zone arrondie 32 de la téte, tandis que, de
facon correspondante, 1' étendue périphérique de chaque
zone de dépouille, sur laquelle il n'y a pas d'enlévement
de matieéere, est inférieure a 1l'étendue périphérique de
chaque plat 33. Toutefois, 1le point important est gqu'il
existe des zones sur lesquelles il n'y a pas enlévement de
métal, ce qui donne des morceauX de métal séparés, tels
que 36, qui sont 1ibres de tomber de la tige du mandrin.
Cela se produit méme pour le dernier d'un certain nombre
de rivets placés sur le mandrin, car 1tenlévement du mé-
tral du mandrin ne dépend pas de i'action du rivet suivant.
Dans 1'exemple de réalisation précédent, les di-
mensions les plus intéressantes du rivet et du mandrin
sont les suivantes 3 )
diamétre intérieur de la queue du
percage du corps du rivet 2,93 a 2,98 mm
diamétre complet de la téte du man-
drin au niveau des zones 32 3,56 a 3,61 mm
diamétre minimal de la téte du man- '
drin au niveau des plats 33 03,20 a 3,25 mm
diamétre du corps 14 du mandrin © 2,87 a 2,92 mm.
L'invention n'est pas 1imitée aux détails de
l'exemple de ‘réalisation ci-dessus décrit. Par exemple, on
peut modifier la configuration précise de la dépouille de
1a téte du mandrin, a condition :
a) que le mandrin permette de poser le rivet avec succes
et 7
b) gque toute la matidre enlevée dans le percage du corps
n'entoure pas suffisamment la tige du mandrin pour y étre
retenue, mais peut tomber.
Ainsi, le nombre des zones d'enlévement et des
zones de dépouille pourrait étre inférieur ou superleur a
gquatre ; par exemple il pourralt &tre de trois ou de six.
En outre, puisque c'est 1'extrémité d'attague de la téte
du mandrin qui enléve de la matiére du corps du rivet, il
serait possible de prévoir la dépouille uniquement a l'ex-
trémité d'attaque, les zones de dépouille passant progres-—

sivement & un plus grand diamétre, éventuellement au diame-
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tre complet de la téte du mandrin.

La figure 6 illustre une variante possible d'e-
xécution des zones de dépouille de la téte du handrin.
Elle ne présente-que trois zones 133, uniformément espacées
3 la périphérie de la té&te. Chaque zone 133 a une moindre
étendue périphérique que chacune des quatre zones 33 du
mandrin des figures 1 & 6, et elle présente la forme d'une
gorge a fond plat, dont les parois latérales sont perpen-
diculaires a la face du fond. Larprofondeur radiale de
chaque gorge est telle qu'elle arrive au niveau de 1'exté-
rieur du corps 21 du mandrin ; sa profondeur est donc
supérieure & la "profondeur" maximale de chaque plat 33 en
son centre. On a trouvé qu'une telle disposition des zones
de dépouille est aussi efficace pour assurer gqu'il ne se

forme pas d'anneau complet.
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REVENDTICATTIONS

1. Procédé de rivetage borgne par traction a

travers un rivet tubulaire, dans lequel la téte du mandrin,
en traversant le percage du rivet, enléve de sa paroi une'
certaine quantité de matiére, procédé caractérisé par le
fait que la configuration de la téte du mandrin est telle
que la matiére enlevée n'entoure pas suffisamment la tige
du mandrin pour y &tre retenue, mais que la matiére enle-
vée est libre de tomber. 7

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la configuration de la téte du mandrin est
telle que de la matiére est enlevée de la paroi du percage
du rivet en plusieurs zones d'enlévement, séparées, dans.la
direction circonférentielle de la téte du mandrin, par plu-
sieurs zones de dépouille, ou il n'est pas enlevé de ma-
tiere.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que chaque zone d'enlévement comprend une posi-
tion dans laquelle au moins l'extrémité d'attaque de la
téte du mandrin présente un rayon local maximal, et que
chaque zone de dépouille comprend une position dans laquel-
le au moins 1l'extrémité d'attaque de la téte du mandrin
présente un rayon local minimal.

4. Procédé selon 1'une des revendications 1 a 3,
caractérisé par le fait que la configuration de la seétion
de la périphérie de la téte du mandrin comprend, au moins
a son extrémité d'attaque, plusieurs zones arrondies circu-
lairement, dont chacune est raccordée a la suivante par une
zone ol le rayon est inférieur a celui de ladite zone ar-
rondie circulairement.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
par le fait que, dans chaque zone de rayon réduit, le rayon
diminue progressivement en s'éloignant de chaque extrémité
de ladite zone. '

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que la zone de rayon réduit correspond a une
corde rectiligne.

7. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
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par le fait que, dans chaque zone de rayon réduit, le rayon
est pratiquement constant.

8. Mandrin destiné & la mise en oeuvre du procédé
selon l'une des revendications 1 a 7, caractérisé par le
fait que la configuration de la section de la périphérie
de la té&te du mandrin, comprend, au moins 3 son extrémité
d'attaque, plusieurs zones arrondies circulairement, dont
chacune est raccordée i la suivante par une zone ou le rayon
est inférieur & celui de ladite zone arrondie circulaire-
ment.

9. Mandrin selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que, dans chaque zone de rayon réduit, le rayon
diminue progressivement en s'éloignant de chaque extrémité
de la zone.

10. Mandrin selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que lé zone de rayon réduit correspond a une
corde rectiligne.

11. Mandrin selon la revendication 8, caractérisé

“par le fait que, dans chaque zone de rayon réduit, le rayon

est pratiquement constant.
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