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@ Nouveau point d’assemblage de t6les par fluage a froid et outils pour la réalisation dudit point

d'assemblage.

@ Nouveau point d'assemblage de t6les par fluage
a froid du type dans lequel on pratique simultané-
ment dans au moins deux tdles superposées (23 et
24) & l'aide d'un poingon et d'une matrice, deux
emboutis de maniére 3 former, dans chacune des
tOles & partir d'une face, une cavité (26, 27) et sur
'autre face une saillie (33, 34), la saillie (33) de la
premiére tble (23) étant insérée dans la cavité (27)
de la seconde tble (24), ladite cavité (27) de ladite
seconde tble (27) présentant, au voisinage de son
fond (30), un élargissement (31), tandis que la saillie
(33) de la premiére tOle (26) comporte un évasement
(32) logé dans ledit élargissement (31), caractérisé
en ce que la cavité (26) de la premiere t6le (23)
présente une série de bourrelets (35) s'étendant
sensiblement parallélement depuis le fond de ladite
cavité vers le bord libre de celle-ci.
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La présente invention se rapporte 3 la réalisa-
tion d'un point d'assemblage de tbles, plus parti-
culierement de tbles d'aluminium épaisses par
fluage & froid.

L'invention concerne 'assemblage par fluage &
froid qui consiste & superposer au moins deux
tOles, & les maintenir appliquées I'une contre 'au-
fre par un serre-flans, & former un embouti a I'aide
d'un poingon contre une matrice afin de former
dans une premiére t0le une cavité dont les parois
latérales présentent, au voisinage du fond, un élar-
gissement, et dans la seconde tble une cavité de
forme correspondante, épousant par sa surface ex-
terne la forme de la cavité de la premiére t0le.

Dans le language technique pour utiliser un tel
assemblage, on utilise le terme "clinchage".

Lors de la réalisation de I'embouti, I'épaisseur
de la seconde t0le au droit de la paroi latérale de
la cavité est diminuée du fait de I'étirage produit
par l'enfoncement du poingon, ceci engendre une
légére faiblesse du point d'assemblage surtout
sensible lorsqu'on utilise des i0les relativement
minces en aluminium.

L'un des buts de la présente invention est de
remédier A cet inconvénient.

Le point d'assemblage, selon l'invention, est du
type dans lequel on pratique simultanément dans
au moins deux tbles superposées a l'aide d'un
poingon et d'une maitrice deux emboutis de manié-
re & former dans chacune des tbles a partir d'une
face, une cavité et sur l'autre face une saillie, la
saillie de la premiére t0le étant insérée dans la
cavité de la seconde tble, ladite cavité de ladite
seconde t6le présentant, au voisinage de son fond,
un élargissement, tandis que la saillie de la premie-
re tble comporte un évasement logé dans ledit
élargissement, ledit point étant caractérisé en ce
que la cavité de la premiére tble présente une
série de bourrelets s'étendant sensiblement paral-
element depuis le fond de ladite cavité vers le
bord libre de celle-ci.

Grace & cette disposition, on renforce le point
d'assemblage.

De préférence, les bourrelets sont au nombre
de quaitre et régulierement espacés.

L'invention vise également des outils pour la
réalisation du nouveau point d'assemblage tel que
ci-dessus défini et du type comprenant un poingon
avec un serre-flans, une matrice comprenant une
enclume contre laquelle sont appliquées élastique-
ment des coquilles mobiles sur une surface de
guidage et limitées dans leur déplacement par une
butée, lesdits outils étant caractérisés en ce que le
poingon comporte des rainures.

Afin de faciliter le dévétissage du poingon
aprés la formation du point d'assemblage celui-ci
affecte une forme tronconique.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Le poingon peut également présenter 4 son
extrémité libre une partie cylindrique raccordée a
la petite base d'un tronc de cbne.

Les rainures sont régulierement décalées angu-
lairement.

Lorsqu'on réalise le point d'assemblage sur
des téles d'aluminium notamment, au moment de
I'écartement des coquilles, celles-ci par leur bord
libre ont tendance & s'enfoncer dans la tdle avec
laquelle elles sont en contact de sorte qu'il se
forme une sorte de poingonnage. Une autre carac-
téristique de l'invention a pour but de remédier 2
cet inconvénient.

A cet effet, les extrémités libres des coquilles
sont arrondies.

Enfin, suivant un détail constructif, les extrémi-
tés libres des coquilles sont arrondies de maniére
que le bord libre desdites coquilles situé du coié
de celles-ci coopérant avec l'enclume soit & une
distance de la surface de guidage supérieure i la
distance séparant le bord libre des coquilles adja-
cent & la paroi latérale externe de celles-ci.

L'invention va maintenant étre décrite avec
plus de détails en se référant & un mode de
réalisation particulier donné 2 titre d'exemple seu-
lement et représenté aux dessins annexés, dans
lesquels :

Figure 1 est une vue en coupe axiale montrant
un poingon et une matrice.

Figure 2 est une vue en coupe suivant la ligne
2-2 de la figure 1.

Figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne
3-3 de la figure 1.

Figure 4 est une vue en coupe & une échelle
agrandie montrant un point d'assemblage obte-
nu, selon la technique antérieure.

Figure 5 montre le point d'assemblage obtenu,
selon l'invention.

A la figure 1, on a représenté un ensemble
d'outils pour la réalisation d'un point d'assemblage,
selon l'invention. Ces outils comprennent un outil 1
pourvu d'une queue 2 pour permetire sa fixation
sur un mandrin d'une machine. L'outil 1 comporte
un épaulement 3 destiné & recevoir une butée
d'appui 4 pour un serre-flans 5.

Le serre-flans 5 est constitué par un bloc de
caoutchouc ou de matiére plastique conformé de
maniére & présenter une ouverture circulaire 6 dont
les bords coopérent, d'une part, avec la butée
d'appui 4 et, d'autre part, avec un épaulement 7 de
I'outil. L'outil 1 est terminé par la partie active du
poingon 8 qui présente quaire rainures 9 qui
s'étendent parallelement 4 l'axe longitudinal de
I'outil et qui sont décalées régulierement de 90°
enire elles. La partie active du poingon 8 présente,
du cbté de l'extrémité libre, une partie cylindrique
8a raccordée 2 la petite base d'un tronc de cdne

.

8b dont la grande base est adjacente & I'épaule-
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ment 7.

Le fond des rainures 9 est arrondi et celles-ci
sont ouveries a I'extrémité libre du poingon 8.

Le poingon 8 est destiné & coopérer avec une
matrice 10 qui comprend quatre coquilles 11 qui
reposent par leur face inférieure sur une surface de
guidage 12 de I'outil 13. La surface de guidage 12
et la face inférieure des coquilles 10 sont parfaite-
ment usinées afin que les coquilles 10 puissent
glisser librement sur ladite surface 12.

L'outil 13 comporte une enclume 14 contre la
surface latérale de laquelle butent les coquilles 11.

Sur I'outil 13 est fixée une cage 16 qui consti-
tue une butée limitant le coulissement des coquil-
les 11 et qui comporte des trous 17 pour le guida-
ge de doigts 18 solidaires des coquilles 11.

Les coquilles 11 comportent une gorge 20
dans laquelle est logé un ressort de fraction 21 en
forme d'anneau fermé.

Les références 23 et 24 désignent deux tdles,
par exemple, des tbles d'aluminium.

On remarquera que 'extrémiié libre des coquil-
les 11 est arrondie ce qui a pour avantage, au
moment de la formation du point d'assemblage,
d'éviter lorsque les coquilles s'écarient que la tdle
24 soit marquée. En effet, grAce aux extrémités
arrondies, les coquilles lorsqu'elles s'écartent ne
portent sur la t0le 24 que sur un point et aucune
partie saillante n'est en contact avec ladite t0le.

L'arrondi est réalisé afin que le bord libre des
coquilles 11 situé du cbté du bord latérale interne
coopérant avec la surface latérale de I'enclume 14
soit situé & une distance de la surface de guidage
12 supérieure & celle séparant ladite surface de
guidage du bord libre de chaque coquille 11 situé
du cbté de la surface latérale externe de celle-ci.

L'outil 1 est descendu de maniére que le serre-
flans 5 bloque lesdites tdles, le poingon 8 défor-
mant par emboutissage 2 froid lesdites tdles pour
former le point d'assemblage.

Lors de l'engagement du poingon 8, on forme
simultanément dans les tdles 23 et 24 des cavités
cylindriques 26 et 27 sur une face et sur l'autre
face des saillies 33 et 34 respectivement. Comme
les coquilles 11 qui forment la matrice 10 sont
maintenues par l'anneau élastique 21, & un mo-
ment de I'emboutissage, lesdites coquilles s'écar-
tent pour venir buter conire la cage 16 de sorte
qu'il se forme par fluage, au voisinage du fond 30
de la cavité 27, un élargissement 31, tandis que
dans la saillie 33 de la tble 23 se forme par fluage
un évasement 32 de sorte qu'on réalise ainsi une
ligison interne entre les tOles 26 et 27. Le point
d'assemblage étant ensuite dégagé du poingon et
de la mairice. On peut ainsi assembler, en réalisant
une série de points d'assemblage réguliérement
espacés, deux tGles et méme trois.
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Comme on le voit 3 la figure 5, les rainures 9
du poingon 8 forme dans la cavité 26 quatre bour-
relets 35 qui s'étendent parallélement entre eux
depuis le fond de la cavité 26 vers le bord libre de
celle-ci.

La figure 4 montre en coupe un point d'assem-
blage réalisé avec un poingon classique et on a
reporté sur cette figure les mémes références que
celles utilisées pour désigner différentes parties
correspondantes du point d'assemblage de la figu-
re 5, mais affectées de la lettre "a".

Comme on le voit sur cette figure 4, I'épaisseur
"L" de la tdle 23a dans la partie située au-dessus
de I'évasement 32a et comprise entre la saillie 33a
et la cavité 26a est plus faible que pour les autres
parties.

La formation des bourrelets 35 (voir figure 5)
permet, au droit de ces bourrelets d'augmenter
I'épaisseur "L" et ainsi de renforcer le point d'as-
semblage.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée au
mode de réalisation qui vient d'étre décrit et repré-
senté. On pourra y apporter de nombreuses modifi-
cations de détail sans sortir pour cela du cadre de
I'invention.

Revendications

1. Nouveau point d'assemblage de téles par flua-
ge A froid du type dans lequel on pratique
simultanément dans au moins deux tbles su-
perposées (23 et 24) 4 l'aide d'un poingon et
d'une matrice, deux emboutis de maniere 2
former, dans chacune des t0les a partir d'une
face, une cavité (26, 27) et sur l'autre face une
saillie (33, 34), la saillie (33) de la premiére
tOle (23) étant insérée dans la cavité (27) de la
seconde t0le (24), ladite cavité (27) de ladite
seconde tble (27) présentant, au voisinage de
son fond (30), un élargissement (31), tandis
que la saillie (33) de la premiere tble (26)
comporte un évasement (32) logé dans ledit
élargissement (31), caractérisé en ce que la
cavité (26) de la premiére tdle (23) présente
une série de bourrelets (35) s'étendant sensi-
blement parallélement depuis le fond de ladite
cavité vers le bord libre de celle-ci.

2. Nouveau point d'assemblage, selon la revendi-
cation 1, caraciérisé en ce que les bourrelets
(35) sont au nombre de quatre et réguliere-
ment espacés.

3. Outils pour la réalisation du nouveau point
d'assemblage, selon la revendication 1 et du
type comprenant un poingon (8) avec un serre-
flans (5), une matrice (10) comprenant une
enclume (14) conire laquelle sont appliquées
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élastiquement des coquilles (11) mobiles sur

une surface de guidage (12) et limitées dans

leur déplacement par une butée (16), caractéri-

sés en ce que le poingon (8) comporie des
rainures (9) s'étendant parallélement 3 l'axe 5
longitudinal dudit poingon (8) et s'ouvrant &

son extrémité libre.

Outils pour la réalisation du nouveau point
d'assemble, selon la revendication 3, caractéri- 10
sés en ce que le poingon (8) affecte une forme
tronconique.

Outils pour la réalisation du nouveau point
d'assemblage, selon la revendication 3, carac- 15
térisés en ce que le poingon (8) est terminé

par une partie cylindrique (8a) raccordée 2 la
petite base d'un tronc de cone (8b).

Outils pour la réalisation du nouveau point 20
d'assemblage, selon la revendication 3, carac-
térisés en ce que les rainures sont réguliére-
ment décalées angulairement.

Outils pour la réalisation du nouveau point 25
d'assemblage, selon la revendication 3, carac-
térisés en ce que les exirémités libres des
coquilles (11) sont arrondies.

Outils pour la réalisation du nouveau point 30
d'assemblage, selon la revendication 7, carac-
térisés en ce que les exirémités libres des
coquilles (11) sont arrondies de maniére que le
bord libre desdites coquilles, situé du c6ié de
celle-ci, coopérant avec I'enclume, soit & une 35
distance de la surface de guidage supérieure 2
la distance séparant le bord libre des coquilles
adjacent a la paroi latérale externe de celles-ci.
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