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INSERT A SERTIR, ELEMENT ET ENSEMBLE DE FIXATION COMPRENANT UN TEL INSERT ET PROCEDES

DE FABRICATION DE TELLES PIECES.

@ Insert a sertir sur un support, comprenant un corps (3)
ayant:

- un fat (4) s'étendant le long d'un axe longitudinal (A) et
comportant un trongon de sertissage (6) configuré pour se
déformer en un bourrelet de sertissage pour sertir l'insert
sur le support, et

- une collerette (5) présentant une surface (13) orientée
vers le trongon de sertissage (6) et s'étendant le long d'un
axe (B) perpendiculaire a I'axe longitudinal (A}, la collerette
(5) ayant une épaisseur (18) constante et présentant un pli
(14) formant une gorge (15) située sur la surface (13) et des-
tinée a recevoir un joint d'étanchéité (16).
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Insert a sertir, élément et ensemble de fixation comprenant un tel insert et

procédés de fabrication de telles pieces

Domaine technique de l'invention

L’invention concerne les inserts a sertir sur un support, et plus particulierement

I’étanchéité entre un insert et un support.

Etat de la technique

Actuellement, on utilise des inserts a sertir sur un support et des joints adaptés

aux inserts pour assurer I’étanchéité entre I'insert et le support.

Par exemple, on peut citer des inserts ayant un fat, une collerette, hommée
également téte d’appui, et un joint surmoulé sur l'insert. Un tel joint est déposé
autour du fit et sous la téte de l'insert, et il est solidaire de l'insert. Cependant, le
joint est sensible et peut étre endommagé lors de l'introduction de l'insert dans
son logement de destination. En outre, un tel joint peut se désolidariser lors du
montage de l'insert sur un support. En effet, le montage des inserts peut générer
des vibrations et frottements qui ont tendance a faire bouger le joint entrainant
une perte de I'étanchéité recherchée. Ce phénomeéne est encore amplifié lorsque
les inserts sont lubrifiés pour les besoins de I'automobile, ou lorsque les inserts
sont soumis, apres leur installation, a des traitements de surface en bain a haute

température, ou a I'application d’une peinture ou vernis.

On peut citer également d’autres inserts a sertir qui ont une collerette et un joint
torique placé sous la collerette et autour du flt de l'insert. On peut en outre citer
des inserts qui ont une collerette munie d’une gorge située sous la téte afin de
loger un joint. Mais ces inserts ne procurent pas une tenue mécanique suffisante
au support. En effet, l'insert serti sur le support exerce une pression sur le joint,

qui se déforme du fait de son élasticité, mais qui, par un effet ressort, transmet
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des forces normales a la surface du support qui ont tendance a décoller
légérement la collerette vis-a-vis de la surface du support. Du fait des vibrations
rencontrées lors de lutilisation de linsert serti au support, un décollement
intempestif de I'insert peut apparaitre, caractérisé mécaniquement par une perte

de tension dans l'assemblage.

Objet de l'invention

Un objet de [linvention consiste a pallier ces inconvénients, et plus
particulierement a fournir des moyens particulierement adaptés pour obtenir une

tenue mécanique efficace entre un insert et un support.

Un autre objet de linvention est de fournir des moyens pour garantir une

étanchéité efficace entre l'insert et le support.

Selon un aspect de l'invention, il est proposé un insert a sertir sur un support,
comprenant un corps ayant :

- un f(t s’étendant le long d’un axe longitudinal et comportant un trongon de
sertissage configuré pour se déformer en un bourrelet de sertissage pour
sertir I'insert sur le suppont, et

- une collerette présentant une surface orientée vers le troncon de
sertissage et s'étendant le long d'un axe perpendiculaire a l'axe

longitudinal.

La collerette a une épaisseur constante et présente un pli formant une gorge

située sur la surface et destinée a recevoir un joint d’étanchéité.

Ainsi on garantit un contact entre la collerette et le support pour assurer une
tenue mécanique efficace de l'insert au support. On fournit en outre un insert
adapté pour loger un joint d’étanchéité qui garantit le contact de la collerette

avec le support.
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La surface peut avoir une premiére partie sur laquelle la gorge est située et une
deuxieme partie située a une extrémité de la collerette opposée au fit, la
deuxieme partie étant située en avant de la premiére partie par rapport a

I'orientation de la surface.

L'épaisseur de la collerette peut étre supérieure ou égale a 0,5 mm et

strictement inférieure a 2 mm.

Selon un autre aspect de l'invention, il est proposé un élément de fixation,
comprenant un insert, tel que défini ci-avant, et un joint d’étanchéité logé au sein

de la gorge de l'insert.

Selon encore un autre aspect de l'invention, il est proposé un ensemble de
fixation, comprenant un élément de fixation, tel que défini ci-avant, et un support

sur lequel I'élément de fixation est serti.

Le support peut avoir une épaisseur comprise entre 0,5 et 8 mm incluses.

Selon d’autres aspects de l'invention, il est proposé des procédés de fabrication

des pieces telles que définies ci-avant.

Il est donc proposé un procédé de fabrication d’un insert a sertir sur un support,
comprenant une étape dans laquelle on fournit un insert comportant un corps
ayant :

- un f(t s’étendant le long d’un axe longitudinal et comportant un trongon de
sertissage configuré pour se déformer en un bourrelet de sertissage pour
sertir I'insert sur le suppont, et

- une collerette présentant une surface orientée vers le troncon de
sertissage et s'étendant le long d'un axe perpendiculaire a l'axe

longitudinal.
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Le procédé comporte une étape de pliage de la collerette de maniere a
conserver une épaisseur de la collerette constante et a former une gorge située

sur la surface.

Il est également proposé un procédé de fabrication d’'un élément de fixation,
comprenant une fabrication d’un insert telle que définie ci-avant, et une étape de

logement d’un joint d’étanchéité au sein de la gorge de l'insert.

Il est aussi proposé un procédé de fabrication d’'un ensemble de fixation,
comprenant une fabrication d’un élément de fixation telle que définie ci-avant et

une étape de sertissage de I'’élément de fixation sur un support.

Description sommaire des dessins

D'autres avantages et caractéristiques ressortiront plus clairement de la
description qui va suivre de modes particuliers de réalisation et de mise en
ceuvre de l'invention donnés a titre d'exemples non limitatifs et représentés aux
dessins annexés, dans lesquels :
- la figure 1, illustre schématiguement une vue en coupe d'un mode de
réalisation d’un insert a sertir selon I'invention avant sertissage ; et
- la figure 2, illustre schématiquement une vue en coupe de l'insert de la

figure 1 serti sur un support.

Description détaillée

Sur les figures 1 et 2, on a représenté un insert 1 a sertir sur un support 2. Le
support 2 peut étre en métal ou en matériau composite. De préférence, I'insert 1

et le support 2 sont en métal, par exemple en acier.

L’insert 1 peut &tre un écrou, un rivet, une vis ou goujon, ou une entretoise. Un
écrou est une piece creuse taraudée, c’est-a-dire qui comporte un filetage

interne, destinée a recevoir une autre piece filetée. Un rivet est un élément
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d’assemblage de pieces plates, renflé a une extrémité et dont on écrase l'autre
extrémité. Une vis ou goujon est une piéce filetée, c’est-a-dire qui comporte un
filetage externe. Une entretoise est une piéce de liaison destinée a étre placée
transversalement entre le support 2 et une piece secondaire. Une entretoise
permet, notamment, de maintenir un écartement constant entre le support 2 et la
piece secondaire. L'entretoise peut également comporter un troncon taraudé

muni d’un filetage interne.

L’insert 1 comporte un corps 3 ayant un fit 4 et une collerette 5. Par exemple, le
corps 3 est monobloc. Le fut 4 s’étend le long d'un axe longitudinal A et
comporte un trongon de sertissage 6 configuré pour se déformer en un bourrelet
de sertissage 7, illustré sur la figure 2. Le bourrelet de sertissage 7 permet de
sertir I'insert 1 sur le support 2. Le fit 4 a une forme globalement cylindrique. On
entend ici par cylindre, un solide limité par une surface cylindrigue engendrée
par une droite, notée génératrice, parcourant une courbe plane fermée, notée
directrice, et deux plans coupant les génératrices. La surface cylindrique du fit 4
peut présenter une ou plusieurs faces, de maniére a avoir une section dont le
bord externe est polygonal, par exemple hexagonal ou carré. La surface
cylindrique du fat 4 peut avoir une section dont le bord externe est oblong, par
exemple elliptiqgue. De préférence le corps 3 a une forme d’'un cylindre creux
délimitant un orifice 7 traversant ou borgne a une extrémité distale du fut 4. Le
fit 4 peut en outre comporter un troncon taraudé 8 adjacent au troncon de
sertissage 6. Le trongon taraudé 8 comporte un filetage interne 9 destiné a
recevoir une piece filetée a viser sur l'insert 1. L'insert 1 comporte ainsi, dans
I'ordre suivant une direction de 'axe longitudinal A, la collerette 5, le trongon de

sertissage 6, le troncon taraudé 8 et une extrémité distale 10 du fat 4.

La collerette 5 est destinée a venir au contact d’'une surface de réception 11 du
support 2 lorsque l'insert 1 est serti au support 2. La collerette 5 s’étend le long
d'un axe transversal B. L'axe transversal B est perpendiculaire a l'axe
longitudinal A. En outre, la collerette 5 présente une surface proximale 12 et une

surface distale 13 opposée a la surface proximale 12. La surface proximale 12
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est orientée selon une direction opposée a la direction de I'axe longitudinal A du
fat 4. A l'inverse, la surface distale 13 est orientée selon la direction de I'axe
longitudinal A. En d’autres termes, la surface distale 13 est orientée vers le
trongon de sertissage 6. Par ailleurs, la collerette 5 présente un pli 14 formant
une gorge 15 située sur la surface distale 13. La gorge 15 est destinée a recevoir
un joint d’étanchéité 16. Le joint 16 assure une étanchéité d'un ensemble de
fixation comprenant le support 2, linsert 1 et le joint d’étanchéité 16. En
particulier, le joint 16 assure une étanchéité aux fluides, tels que I'eau, I'huile, le
glycol, et plus généralement aux gaz, comme l'air. Le joint 16 est destiné a
s’interposer entre la surface de réception 11 du support 2 et la surface distale 13.
Par exemple, le joint 16 est réalisé dans un matériau différent de celui de l'insert
1. De fagon générale, le joint 16 est réalisé dans un matériau déformable, par
exemple en plastique ou en matériau élastomere, par exemple les caoutchoucs
naturels ou synthétiques. Le joint 16 a une forme généralement torique. Le joint
d’étanchéité 16 peut &tre monté sur l'insert 1 pour former un élément de fixation
17.

En outre, le pli 14 de la collerette 5 permet a la collerette 5 d’étre au contact de
la surface de réception 11 du support 2 lorsque l'insert 1 est serti au support 2.
Plus particulierement, la surface distale 13 comporte une premiere partie 13a sur
laquelle la gorge 15 est située, et une deuxieme partie 13b située a une
extrémité de la collerette 5 opposée au fut 4. La collerette 5 comporte une autre
extrémité opposée en contact avec le fit 4. La gorge 15 est située entre le ft 4
et la deuxiéme partie 13b de la surface distale 13. Ainsi, lorsque l'insert 1 est
serti sur le support 2, comme illustré a la figure 2, le pli 14 permet de maintenir
un contact de la collerette 5 avec la surface de réception 11 du support 2. Un tel
contact permet de maintenir une pression constante dans le temps et favorise la
tenue mécanique de l'insert 1 sur le support 2. En outre, la gorge 15 permet de
loger le joint 16 tout en maintenant le contact entre les deux surfaces en regard
13b, 11 et évite le phénomene de soulévement de la collerette 5 du a l'effet

ressort du joint 16 lorsque ce dernier est comprimé lors du sertissage. Ainsi on
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améliore la tenue mécanique de l'insert 1 tout en garantissant une étanchéité

efficace.

Plus particulierement, la collerette 5 a une épaisseur 18 constante. Ainsi, la
gorge 15 peut étre réalisée par pliage de la collerette 5. Le pliage forme
également le pli 14. En d’autres termes on déforme la collerette 5 pour former le
pli 14 selon un angle 19 déterminé par rapport a I'axe transversal B. Le pliage
peut étre réalisé en comprimant la collerette 5 selon I'axe transversal B. On peut
également utiliser une matrice placée en regard de la surface distale pour
favoriser la formation de la gorge 15 lors du pliage. Gréace au pliage, on peut
réaliser la gorge 15 sans utiliser une étape particuliere de frappe de la collerette
5. On entend par épaisseur constante de la collerette 5, une épaisseur dont la
valeur est maintenue selon l'axe transversal B. C’est-a-dire qu’'une premiere
partie de collerette 5 joignant le fit 4 au pli 14 a la méme épaisseur qu’une
deuxiéme partie de collerette 5 joignhant le pli 14 a I'extrémité de la collerette 5
opposée au flt 4. Avantageusement, ou peut créer, lors du pliage et a l'aide
d’une matrice adaptée, des plis radiaux situés sur la surface distale 13
s’étendant du fat 4 a I'extrémité opposée de la collerette 5. Ces plis radiaux
permettent de rigidifier la collerette 5 tout en conservant une épaisseur constante
selon l'axe transversal B. Un tel pliage est particulierement adapté lorsque la
collerette 5 a une épaisseur faible. On entend par épaisseur faible, une
épaisseur 18 supérieure ou égale a 0,5 mm et strictement inférieure a 2 mm. De
préférence, I'épaisseur 18 est strictement inférieure a 1,5 mm. En effet, lors
d’une formation d’une gorge par frappe sur une collerette ayant une épaisseur
faible, I'outil de frappe peut casser car il n’est pas adapté aux faibles épaisseurs.
En effet, les contraintes engendrées par l'outil de frappe destiné aux fortes
épaisseurs peuvent étre supérieures a la résistance a la rupture de l'outil car
I'épaisseur de la collerette est faible et n'absorbe pas suffisamment I'énergie

engendrée par de telles contraintes.

L'insert 1 est a sertir, c’est-a-dire qu’il est monté sur le support 2 par une

opération de sertissage. Le sertissage consiste a déformer l'insert 1, par traction
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ou par appui, par exemple sous presse, a I'extrémité distale du fat 4, pour former
le bourrelet de sertissage 7 qui vient au contact du support 2 afin de coincer le
support 2 entre la collerette 5 de l'insert 1 et le bourrelet de sertissage 7, ce qui
permet de fixer l'insert 1 au support 2. Plus particulierement, le bourrelet de
sertissage 7 vient au contact d’une surface 20 du support 2 opposée a la surface

de réception 11.

Sur la figure 2, on a également représenté un ensemble de fixation 21
comprenant le support 2 et I'élément de fixation 17 serti sur le support 2. En
particulier, un orifice est préalablement formé au sein du support 2 pour
introduire l'insert 1 a sertir. Le support 2 a une épaisseur 22 comprise entre 0,5

et 8 mm incluses.

En outre, il est proposé des procédés de fabrication de l'insert 1, de I'élément de
fixation 17 et de I'ensemble de fixation 21 tels que définis ci-avant. Le procédé
de fabrication de l'insert 1 a sertir sur le support 2 comporte une étape dans
laguelle on fournit un insert comportant un corps ayant :

- un f(t s’étendant le long d’un axe longitudinal et comportant un trongon de
sertissage configuré pour se déformer en un bourrelet de sertissage pour
sertir I'insert sur le suppont, et

- une collerette présentant une surface orientée vers le troncon de
sertissage et s'étendant le long d'un axe perpendiculaire a l'axe

longitudinal.

Le procédé comporte, en outre, une étape de pliage de la collerette de maniere a
conserver une épaisseur de la collerette constante et a former une gorge située

sur la surface.

Le procédé de fabrication de I'élément de fixation 17, comprend une étape de

logement d’un joint d’étanchéité 16 au sein de la gorge 15 de l'insert 1.
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Le procédé de fabrication de I'ensemble de fixation 21, comprend une étape de

sertissage de I'élément de fixation 21 sur le support 2.

Les éléments et leurs procédés de fabrication qui viennent d’étre décrits sont

particulierement adaptés pour I'industrie automobile, navale ou aéronautique...
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Revendications

1. Insert & sertir sur un support (2), comprenant un corps (3) ayant :

- un fat (4) s'étendant le long d’'un axe longitudinal (A) et comportant un
troncon de sertissage (6) configuré pour se déformer en un bourrelet de
sertissage (7) pour sertir I'insert sur le support (2), et

- une collerette (5) présentant une surface (13) orientée vers le trongon de
sertissage (6) et s’étendant le long d'un axe (B) perpendiculaire a I'axe
longitudinal (A),

caractérisé en ce que la collerette (5) a une épaisseur (18) constante et

présente un pli (14) formant une gorge (15) située sur la surface (13) et

destinée a recevoir un joint d’étanchéité (16).

2. Insert selon la revendication 1, dans lequel la surface (13) a une premiére
partie (13a) sur laquelle la gorge (15) est située et une deuxieme partie (13b)
située a une extrémité de la collerette (5) opposée au it (4), la deuxiéme partie
(13b) étant située en avant de la premiere partie (13a) par rapport a 'orientation

de la surface (13).

3. Insert selon la revendication 1 ou 2, dans lequel I'épaisseur (18) de la

collerette (5) est supérieure ou égale a 0,5 mm et strictement inférieure a 2 mm.

4, Elément de fixation, comprenant un insert selon I'une des revendications 1

a 3, et un joint d’étanchéité (16) logé au sein de la gorge (15) de l'insert.

5. Ensemble de fixation, comprenant un élément de fixation selon la

revendication 4 et un support (2) sur lequel I'élément de fixation est serti.

6. Ensemble selon la revendication 5, dans lequel le support (2) a une

épaisseur (22) comprise entre 0,5 et 8 mm incluses.
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7. Procédé de fabrication d’'un insert a sertir sur un support (2), comprenant
une étape dans laquelle on fournit un insert (1) comportant un corps (3) ayant :

- un fat (4) s'étendant le long d’'un axe longitudinal (A) et comportant un
troncon de sertissage (6) configuré pour se déformer en un bourrelet de
sertissage (7) pour sertir I'insert (1) sur le support (2), et

- une collerette (5) présentant une surface (13) orientée vers le trongon de
sertissage (6) et s’étendant le long d’un axe (B) perpendiculaire a 'axe
longitudinal (A),

caractérisé en ce gqu’il comporte une étape de pliage de la collerette (5) de

maniére a conserver une épaisseur (18) de la collerette (5) constante et a

former une gorge (15) située sur la surface (13).

8. Procédé de fabrication d'un élément de fixation (17), comprenant une
fabrication d’un insert (1) selon la revendication 7, et une étape de logement d’un

joint d’étanchéité (16) au sein de la gorge (15) de l'insert (1).

9. Procédé de fabrication d’'un ensemble de fixation (21), comprenant une
fabrication d’'un élément de fixation (17) selon la revendication 8 et une étape de

sertissage de I'élément de fixation (17) sur un support (2).
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