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(54) Procédé de fabrication de structures en métal tressé et les produits obtenues selon le procédé

(57)  Le procédé selon l'invention, met en oeuvre les
opérations suivantes :

- & partir d’'une plague métallique pleine (10), formation
d’une pluralité de trous (10a) dans une position pré-éta-
blie et mémorisée,

- a la mise en oeuvre d’'une opération d’emboutissage a
mi-chair, sur la moitié de I'épaisseur de la plaque, au
coup par coup, selon un maillage pré-établi a I'endroit
entre deux trous consécultifs, et correspondant a la partie
pleine de la plaque, I'opération d’emboutissage a mi-
chair se faisant dans un sens longitudinal de la plaque,

selon une bande définie,

- a réaliser, par décalage, toutes les opérations d’em-
boutissage a mi-chair dans les plans longitudinaux de la
plaque pour délimiter les faisceaux de bandes longitudi-
nales,

- a procéder a une seconde opération d’emboutissage
partiel & mi-chair dans un plan différent de celui de la
premiére ligne de mise en forme, et a former une pluralité
de bandes dans le méme plan le tout jusqu’a former I'en-
semble de la surface utile de la plaque (10) et le maillage
correspondant.
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Description

[0001] L’invention se rattache au secteur technique du
tressage métallique et, en particulier, des produits mé-
talliques tressés. Ces produits peuvent étre, par exem-
ple, des plaques, plateaux, panneaux, chaises, meubles.
[0002] Selon I'art antérieur, on connait, par exemple,
la réalisation de chaises métalliques en métal tressé in-
cluant deux séries de bandes paralléles disposées dans
des plans perpendiculaires pour constituer un quadrilla-
ge.Onaainsireprésenté, figures 1 et 2, lamise en oeuvre
de configuration d'un quadrillage tressé. Des faisceaux
des bandes (A - B) de métal sont disposées alternative-
ment, par-dessus et par-dessous, dans des plans per-
pendiculaires en assurant ainsi un chevauchement alter-
natif des bandes transversales par rapport aux bandes
longitudinales.

[0003] Unetelle réalisation présente certains inconvé-
nients inhérents a cette technologie. La superposition
des bandes ou faisceaux de bandes (A - B) entre elles
dans des plans différents entraine leur appui les unes
contre les autres, dans les parties de chevauchement,
sans aucune liaison entre elles, sauf a ce que des opé-
rations ultérieures de soudage soient exécutées. Cette
technique reste colteuse a mettre en oeuvre en égard
du nombre de soudures a faire dans les différents plans
considérés. Ainsi, généralement, par rapport a cette con-
trainte, les bandes métalliques ne sont pas solidarisées
entre elles et lorsque les produits congus avec de telles
bandes se trouvent a I'extérieur, I'apparition de rouille et
de zones de rupture est tres fréquente.

[0004] Ainsi,lamise enforme etfabrication de produits
en métal tressé trouve des applications trés limitées par
rapport a ces contraintes.

[0005] La démarche du demandeur a donc été de ré-
fléchir a une autre solution en tenant compte, des con-
traintes de I'art antérieur en les supprimant, et en offrant,
par la mise en oeuvre d’une solution nouvelle, une mul-
titude de possibilités d’agencements de produits finaux
avec des formes et décors variables, en s’exonérant des
contraintes environnementales.

[0006] Selon une premiére caractéristique de I'inven-
tion, le procédé de fabrication de structures en métal tres-
sé est remarquable en ce qu'il consiste a mettre en
oeuvre les opérations suivantes :

- a partir d'une plaque métallique pleine, formation
d’'une pluralité de trous dans une position pré-établie
etmémorisée, lestrous étant de configuration établie
et obtenue a 'aide de poingons appropriés,

- alamise en oeuvre d’'une opération d’emboutissage
a mi-chair, sur la moitié de I'épaisseur de la plaque,
au coup par coup, selon un maillage pré-établial'en-
droit entre deux trous consécutifs, et correspondant
a la partie pleine de la plaque, I'opération d’embou-
tissage a mi-chair se faisant dans un sens longitu-
dinal de la plaque, selon une bande définie,
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- aréaliser, par décalage, toutes les opérations d’em-
boutissage a mi-chair dans les plans longitudinaux
de la plague pour délimiter les faisceaux de bandes
longitudinales,

- la phase suivante concernant a orienter différem-
mentl'outillage dans un plan axial orienté par rapport
au sens longitudinal de la plaque en fonction des
formes a obtenir et & procéder a une seconde opé-
ration d'emboutissage partiel a mi-chair dans un plan
différent de celui de la premiére ligne de mise en
forme, et & former une pluralité de bandes dans le
méme plan le tout jusqu’a former I'ensemble de la
surface utile de la plaque et le maillage correspon-
dant.

[0007] La mise en oeuvre de ce procédé permet d'ob-
tenir des formes variées de découpe et de tressage, dans
des aspects visuels de différents plans axiaux et dans le
cadre d’'un automatisme de fabrication continue.

[0008] Ces caractéristiques et d'autres encore ressor-
tiront bien de la suite de la description.

[0009] Pour fixer I'objet de I'invention illustrée d'une
maniére non limitative aux figures des dessins ou :

- lafigure 1 est une vue d'une structure métallique
tressée selon 'art antérieur,

- lafigure 2 est une vue en coupe selon la ligne A.A.
de la figure 1, selon I'art antérieur,

- lafigure 3 est une vue en perspective d'une plaque
tressée selon 'invention,

- lafigure 4 est une vue en plan selon la figure 3,

- la figure 5 est une vue partielle en coupe selon la
ligne B.B. de la figure 4,

- lafigure 6 est une vue schématique illustrant la pré-
sentation de la plaque métallique a plat avant fagon-
nage,

- lafigure 7 est une vue suivante de la figure 6, apres
la premiére opération de découpe des trous selon le
maillage pré-établi,

[0010] Afinderendre plus concretl'objetde I'invention,
on le décrit maintenant d’'une maniére non limitative aux
figures des dessins.

[0011] On areprésenté, figure 6, un exemple de pla-
que (10) a ouvrager selon I'invention. Cette plaque de
tble est pleine dans des caractéristiques dimensionnelles
établies a partir de considérations de production de fa-
connage et de maillage a réaliser. Dans une premiere
phase opératoire figure 7, la plague est agencée avec la
formation d’une pluralité de trous (10a) selon un qua-
drillage pré-établi, ces trous étant de configuration car-
rée, rectangulaire ou autre, obtenus aI'aide de poingons
appropriés, dont les profils sont complémentaires. Le po-
sitionnement des trous et leur forme sont choisis en fonc-
tion de I'aspect définitif & obtenir de la plaque tressée.
[0012] Laphase suivante consiste a définirdes bandes
a fagonner, a partir des dimensions, largeur et longueur
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de la plaque destinée a étre ouvragée et a procéder aux
opérations successives d’emboutissage a mi-chair,
d’une part pour I'ensemble des faisceaux de bandes (C)
situées selon le méme axe longitudinal, et pas a pas avec
le décalage souhaité. La largeur des bandes travaillées,
et ainsi conformées, dépend de la forme du maillage.
[0013] Lorsque les opérations ont été effectuées selon
un premier sens longitudinal (x-x), les opérations d’em-
boutissage a mi-chair se poursuivent dans le second plan
perpendiculaire (y-y) au précédent si le maillage est ré-
gulier.

[0014] Les opérations d’emboutissage a mi-chair se
font a I'aide d’une machine a commande numérique apte
a exécuter les opérations précitées.

[0015] Aprés avoir exécuté une premiére ligne dans
un plan longitudinal, I'opération se poursuit avec un dé-
calage axial, parallele a la premiére ligne (L1-L2 ... LN),
jusqu’a former I'ensemble de la surface utile de la plaque
dans le sens longitudinal. Puis les outils de faconnage
sont pivotés a 90° pour faire, par emboutissage a mi-
chair, des opérations complémentaires dans le sens obli-
gue, par exemple, transversal, ligne par ligne (La, Lb,
Ln), jusqu’a obtenir un tressage complet selon les axes
(XX - YY) de la plague métallique travaillée. La machine
a commande numérique exécute les opérations succes-
sives dans un temps trés court aprés programmation. La
plaque métallique tressée, selon le procédé de l'inven-
tion, reste donc monobloc sans interstice puisqu’il n’y a
plus de zone de croisement et de chevauchement des
bandes. L'aspect visuel du produit fini donne I'aspect
tressé. Sil'on se référe a la figure 3, chacune des faces
de la plaque tressée présente un aspect d’emboutissage
a mi-chair.

[0016] Sans sortirdu cadre de I'invention, on peut ima-
giner que le tressage soit effectué selon des aspects vi-
suels non réguliers avec une simple adaptation des
outillages et du logiciel de programmation, ce qui donne
une grande liberté dans la formation du produit obtenu.
[0017] Le procédé, objet de I'invention, trouve de mul-
tiples applications et, a titre d’exemple, non limitative-
ment, on cite celles relatives a des structures métalliques
tressées pour 'ameublement, la confection de meubles,
présentoirs, panneaux, et d'une maniere pour tout pro-
duit ayant une face sensiblement plane pour constituer
des plans d’appui ou d'assise ou de décoration. Le pro-
duit obtenu peut rester plat ou étre mis en forme par
cintrage ou autrement. Selon les applications, il peut étre
encadré.

[0018] Les avantages ressortent bien de I'invention.
On souligne la nouvelle conception d’une plaque métal-
lique tressée monobloc obtenue selon un codt de fabri-
cation tres réduit, etnon détériorable parI'environnement
extérieur. La machine a commande numérique et son
logiciel de programmation offre une large possibilité
d’adaptation de I'aspect visuel a obtenir.
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Revendications

1. Procédé defabrication de structures en métal tressé,
caractérisé en ce qu’ il consiste & mettre en oeuvre
les opérations suivantes :

- & partir d’'une plaque métallique pleine (10),
formation d'une pluralité de trous (10a) dans une
position pré-établie et mémorisée, les trous
étant de configuration établie et obtenue a l'aide
de poingon approprié,

- a la mise en oeuvre d’'une opération d’embou-
tissage a mi-chair, sur la moitié de I'épaisseur
de la plaque, au coup par coup, selon un mailla-
ge pré-établi a I'endroit entre deux trous consé-
cutifs, et correspondant a la partie pleine de la
plaque, I'opération d’emboutissage a mi-chair
se faisant dans un sens longitudinal de la pla-
que, selon une bande définie,

- aréaliser, par décalage, toutes les opérations
d’emboutissage a mi-chair dans les plans lon-
gitudinaux de la plaque pour délimiter les fais-
ceaux de bandes longitudinales,

- la phase suivante concernant a orienter diffé-
remment l'outillage dans un plan axial orienté
par rapport au sens longitudinal de la plaque en
fonction des formes a obtenir et a procéder a
une seconde opération d’emboutissage partiel
a mi-chair dans un plan différent de celui de la
premiére ligne de mise en forme, et a former
une pluralité de bandes dans le méme plan le
toutjusgu’aformerl’ensemble de la surface utile
de la plaque (10) et le maillage correspondant.

2. Structure en métal tressé mettant en oeuvre le pro-

cédé selon la revendication 1, caractérisée en ce
gu’ elle comprend de maniére monobloc, et sans in-
terstice, une pluralité de bandes (L1 - L 2 - LN) dans
un plan longitudinal et une pluralité de bandes dans
un sens axial orienté par rapport au plan longitudinal
avec des lignes La, Lb, Ln, les bandes étant toutes
conformées a mi-chair sur la moitié de I'épaisseur
de la plaque en permettant I'obtention d’un tressage
complet.

3. Structure en métal tressé, selon la revendication 2,

caractérisée dans son application a des produits
d’ameublement.

4. Structure en métal tressé, selon la revendication 2,

caractérisée dans son application a la confection
de panneaux.

5. Structure en métal tressé, selon la revendication 2,

caractérisée dans son application a la confection
de produits de décoration.
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