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PROCEDE DE PRESSAGE ET PRESSE A POINCON ET MATRICE POUR LA
MISE EN OEUVRE DUDIT PROCEDE

La présente invention concerne un procédé de pressage d'un flan
tel qu'une tdle métallique entre des ensembles respectivement 2 matrice
et poingon, ainsi qu'une presse A poingon et matrice pour la mise en
oeuvre dudit procédé.

De fagon générale, on améne des tdles métalliques dans les formes
que 1l'on souhaite, & 1'aide d'un moyen pour presser lesdites tdles métal-
liques entre deux outils de pressage ou entre deux ensembles respective-
ment a matrice et poingon. Les outils utilisés dans un tel procédé de
pressage doivent présenter un trés grande précision dimensionnelle. Aux
endroits ou une t8le métallique & presser présente des irrégularités d'é-
paisseur, elle tend & se craqueler, & former des plis ou & subir d'autres
dégradations similaires, méme si elle est pressée au moyen d'outils pré-
sentant une grande précision dimensionnelle.

Selon le Brevet Japonais N° 36-20010, on connait un procédé pour
presser un flan en lul donnant une forme complexe & l'aide d'outils de
pressage dans lesquels est introduit un liquide sous pression. Dans ce
traitement de pressage & pression de liquide, il est toutefois difficile
de commander la pression dudit liquide, et 1'on a quelques problémes pour
réaliser l'opération de pressage, en raison de la possibilité de fuites
du liquide. '

Le brevet Japonais N° 57-55493 décrit un traitement utilisant un
corps élastique, par exemple, du caoutchouc, & la place d'un liquide, ce
traitement étant connu sous la désignation "procédé Guerin". Toutefois,
le corps élastique, par exemple, en caoutchouc n'épousant pas de fagon
trés précise la forme d'un poincon, le produit pressé est susceptible de
se craqueler, de former des plis ou des dégradations similaires lorsqu'il
présente une configuration complexe.

Compte-tenu des problémes 1liés aux procédés conventionnels, l'un
des buts de la présente invention est de procurer un procédé de pressage
permettant de former, avec une précision élevée, des produits ayant des '
formes complexes et ne présentant ni craquelures, ni plis ou autres dé-

gradations.
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Un autre but de la présente invention est de réaliser une presse
3 poingon et matrice pour la mise en oeuvre du procédé de pressage sus-
mentionné.

Un traitement de pressage selon la présente invention comprend
les étapes consistant a:

- presser un flan entre un ensemble & matrice comportant une ca-
vité contenant une substance & viscosité élevée, et un poingon;

~ faire pénétrer le poingon dans la cavité afin provoquer une
augmentation de la pression de ladite substance & viscosité élevée conte-
nue dans ladite cavité; et -

~ presser le flan contre une surface du poingon, sous l'action de
la pression de ladite substance & viscosité élevée.

Afin de mieux faire ressortir les buts susmentionnés et autres,
les détails et les avantages de la présente invention, des modes de réa-
lisation préférés de la présente invention vont maintenant &tre décrits
plus en détail, 3 titre d'exemples nullement limitatifs, en référence aux
dessins annexés dans lesquels:

- la figure 1 est une vue en coupe et en élévation de cdté mon-
trant une presse & poingon et matrice employée pour la mise en oeuvre .
d'un procédé de pressage selon un premier mode de réalisation de la pré-
sente invention, la presse 3 poingon et matrice étant représentée dans
une position antérieure au début d'une opération de pressage;

- la figure 2 est une vue en coupe et en élévation de c6té mon-
trant la presse & poingcon et matrice de la figure 1, en forictionnement
pendant l'opération de pressage: )

- la figure 3 est une vue en coupe et en élévation de cdté mon-
trant la presse & poingon et matrice de la figure 1, & la fin de 1l'opéra-
tion de pressage;

- la figure 4 est une vue en coupe et en élévation latérale de
c6té montrant une presse i poingon et matrice employée pour la mise en
ceuvre d'un procédé de pressage selon un second mode de réalisation de la
présente invention, la presse étant représentée dans une position anté-
rieure au début d'une opération de pressage;

- la figure 5 est une vue en coupe et en élévation de cGté mon-

trant la presse a poingon et matrice de la figure 4, la presse étant re-
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pendant 1l'opération de pressage;
coupe et en élévation de cdté mon-
de la figure 4, la presse étant re-
pressage;

coupe et en élévation de c8té mon-

trant une presse 3 poingon et matrice employée pour la mise en oeuvre des
procédés de pressage selon les troisidme et quatriéme modes de réalisa-
tion de la présente invention, la presse & poingon et matrice étant re-
présentée dans une position antérieure au début d'une opération de pres-
sage; '

- la figure 8 est une vue en coupe transveréale a plus grande
échelle, montrant un bord latéral d'un serre-flan dans la presse de la
figure 7;

-~ la figure 9 est une vue en plan montrant une matrice d'un en-
semble 3 matrice utilisé dans la presse de la figure T;

- la figure 10 est une vue de détail en coupe transversale mon-
trant 1l'ensemble 3 matrice utilisé dans la presse de la figure 7, et il-
lustrant la matrice, le serre-flan et un porte-matrice, qui sont accou-
plés les uns aux autres;

-~ la figure 11 est une vue en coupe et en élévation de c8té mon-
trant la presse & poingon et matrice représentée sur la figure 7, la
presse étant positionnée A 1'instant du démarrage d'une opération desti-
née i ajuster une pression finale de pressage dans le procédé du troisié-
me mode de réalisation;

- la figure 12 est une vue en coupe et en élévation de cdté mon-
trant la presse & poingon et matrice selon la figure 7, la presse étant
positionnée & 1l'instant de la fin de 1l'opération destinée & ajuster une
pression finale de pressage dans le procédé du troisiéme mode de réalisa-
tion; ‘

- la figure 13 est une vue en coupe et en élévation de cété, mon-
trant la presse & poingon et matrice de la figure 7, la presse étant po-
sitionnée & l'instant de la fin d'une opération de pressage;

- la figure 14 est une vue de détail en coupe et a plus grande
échelle montrant 1'ensemble & matrice et un poingon utilisés dans la

presse 3 poingon et matrice de la figure 7, la presse étant représentée
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en cours de fonctionnement pendant 1'opération de pressége;

- la figure 15 est une vue en coupe et en élévation de cdté mon-
trant la presse & poincon et matrice de la figure 7, la presse étant dans
une position suivant immédiatement le démarrage d'une opération de libé-
ration d'un produit;

- la figure 16 est une vue en coupe et en élévation de cdté mon-
trant la presse A& poingon et matrice de la figure 7, la presse étant dans
une position précédant immédiatement la fin de l'opération de libération
d'un produit; _7

- la figure 17 est un graphique montrant les variations de la
pression dans une cavité au cours d'une opération de pressagé dans le
procédé selon le troisidme mode de réalisation, ce graphique illustrant
également, & titre de comparaison, de telles variations de pﬁession dans
un procédé de pressage conventionnel a pression de liquide;

- la figure 18 est une vue en coupe et en élévation de c6té mon-
trant 1l'ensemble 3 matrice utilisé dans la presse a poingon et matrice de
la figure 7, cet ensemble 3 matrice étant représenté empli d'une substan-
ce A viscosité élevée en préparation d'une opération destinée & ajuster
une pression finale de pressage dans un procédé de pressage selon un qua-
triéme mode de réalisation;

' -~ la figure 19 est une vue en coupe et en élévation de coté mon-
trant la presse A poincon et matrice de la figure 7, la presse étant po-
sitionnée 3 1'instant du démarrage de l'opération destinée i régler une
preésion finale de pressage dans le procédé du quatriéme mode de réalisa-
tion;

- la figure 20 est une vue en coupe et en élévation de coté, mon-
trant une presse & poingon et matriceremployée pour la mise en oeuvre
d'un procédé de pression selon un cinquiéme mode de réalisation de la
présente invention, la presse étant positionnée antérieurement au démar-"
rage d'une opération de pressage; '

- la figure 21 est une vue de dessous selon la ligne 21-21 de la
figure 20, montrant le dessous d'un ensemble & matrice utilisé dans la
presse a poingon et matrice dé la figure 20; et '

- la figure 22 est une vue en coupe et en élévation de cdté, mon-

trant la presse a poingon et matrice de la figure 20, la presse étant po-
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sitionnée & 1l'instant ol l'opération de pressage est terminée.

Les figures 1 & 3 représentent, en coupe transversale, une presse
&4 poingon et matrice destinée A mettre en oeuvre un procédé de pressage
selon un premier mode de réalisation de la présente invention. La presse
a poingon et matrice comprend de fagon géhérale un ensemble & matrice 21
et un ensemble 3 poingon 22. La presse A poingon et matrice est utilisée
en combinaison avec une machine de pressage connue comportant un plateau
de support 23 et un coulisseau 24 mobile dans le sens vertical disposé
au-dessus du plateau support de matrice 23. L'ensemble & matrice 21 est
monté de maniére fixe sur le plateau-support 23, tandis que l'ensemble a
poingon 22 est fixé au coulisseau 24.

L'ensemble & matrice 21 se compose d'un porte-matrice 25 compor-
tant une cavité 26 s'ouvrant vers le haut, et d'une matrice 27 fixée sur
la surface supérieure du porte-matrice 25 et comportant un trou débou-
chant central 28. La cavité 26 est emplie d'une substance & viscosité
élevée 29 possédant un pouvoir dit de dilatance et une thixotropie, cette
substance étant, par exemple, un silicone ou un matériau d'étanchéité 3
base de chlorure de vinyle ncn polymérisable. La cavité 26 comporte une
cuverture supérieure plus grande que le trou débouchant central 28 prati-
qué dans la filidre 27, afin de permettre & un poingon (qui sera décrit
plus loin) d'étre déplacé a l'intérieur de cette cavité 29. Le support de
filiére 25 comporte un passage 31 ménagé dans sa paroi latérale afin de
fournir une communication entre la cavité 29 et un cdté extérieur du por-
te-filiére 25. Une valve de purge d'air 32 est disposée dans le passage
31 3 1'extrémité de ce dernier débouchant dans la cavité 26. '

L'ensemble & poingon 22 comprend un porte-poingon 22 fixé au cou-
lisseau 24, un poingon 34 fixé au porte-poingon 33 et coopérant avec le
trou débouchant central 28 pratiqué dans la matrice 27, et un mécanisme
porte-flan 25 entourant le poingon 34 pour 1'emboutissage profond. Le
poingon 34 a une forme qui est complémentaire de la configuration d'un
produit destiné 3 &tre mis en forme au moyen de la presse a poinéon et
matrice. Le mécanisme porte-flan 35 est composé d'un élément de retenue
36 pour presser et retenir un flan ou une tdle métallique W entre lui-

méme et la surface supérieure de la matrice 27 avec une force de pressage
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appropride, de plusieurs barres de guidage 38 (dont une seule est repré-
sentée) s'étendant verticalement pour guider 1'élément de retenue 36, et
de plusieurs tiges de retenue 39 du flan pour presser 1'élément de rete-
nue 36 vers le bas en direction de la matrice 27. Les tiges de retenue 39
du flan sont actionnées par un coulisseau (non représenté) de porte-flan,
disposé dans la machine de preséage.

En fonctionnement, lorsque ie coulisseau 24 est abaissé depuis la
position représentée sur la figure 1, la tdle métallique W est renue sur
ses bords périphériques entre 1'é1ément de retenue 36 et la matrice 27.
Lorsque le coulisseau 24 poursuit son mouvement d'abaissement, le poingon
34 pénétre dans la cavité 26 tout en tirant la tOle métallique W entre le
poincon 34 et la matrice 27. La substance 29 & viscosité élevée change de
forme de facon complémentaire i 1l'extrémité inférieur du poingon 34, la
tdle métallique W étant, pendant ce temps, pressée entre le poingon 34 et
la substance a viscosité élevée 29 pour prendre une forme complémentaire
3 celle du poingon 34 sous la pression de réaction de la substance a vis-
cosité élevée 29, ainsi que le montre la figure 2.

Avant que la tdle métallique W soit formée de cette maniére, com-
me le montre la figure 1, il existe un espace S entre la substance a vis-
cosité élevée 29 et la tble métallique W. Lorsque le poingon 34 pénétre
dans la cavité 26, de l'air qui se trouve dans cet espace S est évacué
vers l'extérieur par 1l'intermédiaire de la valve de purge d'air 32 et du
passage 31. A la fin, l'air est totalement, ou sensiblement totalement,
évacué comme le montre la figure 3, et 1l'opération de pressage est finie
lorsque la pression régnant dans la cavité 26 atteint une valeur prédé-
terminée. V 7

Ensuite, le coulisseau est relevé, et le produit pressé est éjec-
té, puis la substance & viscosité élevée 29 est libérée de toute force
externe pour retourner & son état initial dans lequel sa surface rede-
vient plane en raison de sa fluidité, se préparant ainsi elle-méme pour
un nouveau cycle de pressage. '

Les figures 4 é'6 représentent en coupe transvefsale une presse 2
poingon et matrice pour la mise en oeuvre d'un procédé de pressage selon
un second mode de réalisation de la présente invention. Les éléments re-

présentés sur ces figures 4 & 6 qui sont identiques ou équivalents a ceux
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des figures 1 & 3, sont désignés par des références identiques. La presse
4 poingon et matrice du second mode de réalision différe de celle du pre-
mier mode de réalisation en ce que la surface de la substance & voscosité
élevée 29 placée dans la cavité, est recouverte d'un serre-flan flexible
50, par exemple, une nappe de polyuréthanne, et en ce qu'une matrice 27
comporte plusieurs passages 27b pratiqués pour 1l'évacuation de l'air hors
de 1l'espace S, au lieu d'une évacuation par le passage 31 et la valve de
purge d'air 32 selon le premier mode de réalisation.

Le procédé de pression réalisés par la presse & poingon et matri-
ce représentée sur les figures 4 & 6 est le suivant: un flan ou une tdle
métallique W est placé sur la matrice 27, comme le représente la figure
4. Lorsque le poingon 24 est abaissé, son extrémité inférieure pénétre
dans la cavité 26 comme le montre la figure 5 et modifie ainsi 1la forme
de la substance & viscosité élevée 29. Comme le montre la figure 6, la
tdle métallique est pressée dans une forme qui est complémentairerde cel-
le de l'extrémité inférieure du poingon & travers le serre-flan 50, sous
l'action de la pression de réaction de la substance & viscosité élevée
29. La t8le métallique W n'étant pas amenée en contact direct avec la
substance 3 viscosité élevée 29 dans le procédé de pressage de ce second
mode de réalisation, aucune particule de substance 29 n'adhdre 3 la tdle
métallique W pendant l'opération de pressage, et la substance & viscosité
élevée 29 n'est ainsi pas extraite de la cavité 26 lorsque le produit
pressé est éjecté de l'ensembla & matrice 21.

Les figures 7 & 9 représentent en coupe transversale une presse a
poingon et matrice pdur la mise en oeuvre d'un procédé de pressage selon
un troisiéme mode de réalisation de la présente invention. Les éléments
représentés sur ces figures 7 & 9 qui sont identiques ou équivalents &
ceux des figures 1 & 3, sont désignés par des références identiques.

Ainsi que le montre la-figure 7, la presse & poingon et matrice
est composée d'un ensemble 3 matrice 21 et d'un ensemble & poingon 22,
qui sont placés 1l'un et l'autre dans une machine de pressage d'un type
connu, comportant un plateau de support 23 et un coulisseau 24 mobile
dans le sens vertical disposé au-dessus du plateau-support 23. L'ensemble
a matrice 21 est composé d'un porte-matrice 25 comportant une cavité 26

ouvrant vers le bas et dans laquelle est placée une substance & viscosité
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dlevée 29 telle qu'un silicone, d'une matrice 27 fixée 3 une surface in-
férieure du porte-matrice 25 et comportant un trou débouchant central 28,
et d'un serre-flan 50 serré entre le porte-matrice 25 et la matrice 27 de
maniére i obturer l'ouverture de la cavité 26 dans le porte-matrice 25.

Ainsi que le montre la figure 8, le serre-flan 50 comporte deux
éléments 51, 51 superposés faits d'une nappe de polyuréthanne et présen-
tant chacun une épaisseur de 5 mm, et possédant un bord périphérique 50a
plus épais pourvu de nervures supérieure et inférieure 50b, 50b.

Comme le montre la figure 9, la matrice 27 se présente sous la
forme d'un plateau pourvu d'une gorge 27a pratiquée dans sa surface supé-
rieure et s'étendant autour du trou débouchant central 28. Le porte-ma-
trice 25 est également pourvu d'une gorge 25a pratiquée dans sa surface

intérieure de maniére 3 entourer l'ouverture de la cavité 26 et a faire

face & la gofge727a de la matrice 27.

Pour fixer le serre-flan 50 entre la matrice 27 et le porte-ma-
trice 25, le bord périphérique épais 50a est inséré dans les gorges 25a,
27a, et la matrice 27 est fixe au porte-matrice 25 au moyen de boulons.
Les nervures 50b, 50b portées par le bord périphérique 50a du serre-flan
50 sont déformées sous l'action de la pression et serrées en position a
1'intérieur des gorges 25a, 27a pratiquées dans le porte-matrice 25 et la
matrice 27. Lorsque le serre-flan 50 est ainsi monté et fixé, la substan-
ce 3 viscosité élevée 29 présente dans la cavité 26 ne peut plus fuir
pendant 1'opération de pressage, et le serre-flan 50 ne peut se détacher
lorsqu'il est repoussé en force a 1l'intérieur de la cavité 26.

Ainsi que le montrent les figures 7 et 9, la matrice 27 comporte
plusieurs trous radiaux de purge d'air 27 dont des premiéres extrémités
débouchent dans la surface d'une paroi définissant le trou débouchant
central 28 et les autres extrémités débouchent dans la surface d'une pa-
roi périphérique extérieure. Le fonctionnement de ces trous de purge
d'air 27b sera décrit plus loin.

Le porte-matrice 25 supporte un mécanisme q'évacuétion 61 pour
évacuer 1l'air et la substance 3 viscosité élevée 29 hors de la cavité 26,
un manométre 62 pour indiqﬁer la pression atteinte par la substance a
viscosité élevée 29 dans la cavité 26, et un diépositif de réglage pour

régler la pression de la substance & viscosité élevée 29. Le mécanisme
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d'évacuation 61 comprend un tube d'évacuation 6la dont une premiére ex-
trémité s'étend & 1'intérieur de la cavité 26 et 1l'autre extrémité est
disposée a l'extérieur de la cavité 26 afin d'évacuer l'air et la sub-
stance & viscosité élevée 29, et une valve 61b disposée dans le tube d'é-
vacuation 61a. Le dispositif de réglage se compose d'une tige 63a ajustée
3 coulissement et de facon étanche dans un trou s'étendant & travers une
paroi latérale de la cavité 26 et comportant une partie 3 filetage exté-
rieur, et d'un boulon 63b vissé sur la partie 2 filetage extérieur de la
tige 63a et fixé au porte-matrice 25. En faisant tourner la tige 63a,
celle~ci est déplacée axialement vers l'intérieur ou vers 1textérieur de
1a cavité 26 afin de diminuer ou d'augmenter le volume de la cavité 26
pour effectuer ainsi un réglage fin de la pression maximale que doit pré-
senter la substance & viscosité élevée 29 confinée dans la cavité 26 pen-
dant 1l'opération de pressage.

En vue du chargement de la substance & viscosité élevée 29 dans
la cavité 26, on place le porte-matrice 25 de maniére a ce que 1'ouvertu-
re de la cavité 26 soit dirigée vers le haut. La substance a viscosité
élevée 29 posséde ce que l'on appelle une dilatance, de telle sorte que
sa fluidité cesse lorsqu’'elle est soumise 4 une force externe brutale, et
est restaurée lorsque la force externe appliquée diminue. Cette substance
3 viscosité élevée peut étre un silicone ou un matériau d'étanchéité a
base de chlorure de vinyle non polymérisable. La quantité de la substance
4 viscosité élevée confinée dans la cavité dans le cas du troisiéme mode
de réalisation est différente de celle utilisée dans le quatridme mode de
réalisation qui sera décrit plus loin. Aprés que la substance 3 viscosité
élevée 29 a été confinée, le serre~flan 50 et la matrice 27 sont placés
dans une position prédéterminée sur le porte-matrice 25, de manidre &
couvrir la surface de la substance a viscosité élevée 29 au moyen du ser-
re-flan 50, tandis que la matrice 27, le serre~flan 50 et le porte-matri-
ce 25 sont accouplés les uns aux autres au moyen de boulons; en assem-
blant ainsi 1'ensemble & matrice 21. L'ensemble & matrice 21 complet est
retourné de manidre & ce que sa face supérieure vienne au-dessous, et il
est fixé au coulisseau 24 (figure 7).

L'ensemble & poingon 22 se compose d'un porte~poingon 33 destiné

3 atre fixé sur le plateau de support 33, d'un poingon 34 fixé au porte-
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poingon 33 de maniére 2 coopérer avec leitrou débouchant central 28 pra-
tiqué dans la matrice 27, et d'un mécanisme porte-flan 35 disposé autour
du poingon 34 et présentant une structure appropriée pour 1'emboutissage
d'un flan. Le poingon 34 est creux et comporte une demi-surface supérieu-
re ayant une forme complétaire & la configuration du produit désiré. Le
poingon 34 est pourvu d'un évidement disposé a proximité de son extrémité
supérieure, et d'un passage 3la établissant une communication entre 1'é~
videment et 1l'espace creux du poingon 34. Le fonctionnement de ce passage
34a sera décrit plus loin.

Le mécanisme porte;flan 35 comprend un socle porte-flan 37 dispo-
sé de manidre 3 &tre déplagable verticalement autour du poingon 34, un
plateau de retenue 41 monté sur une surface supérieure du socle 37 de ma-
niére a retenir le flan W entre l'ensemble.é matrice 21 et la matrice 27,
et plusieurs tiges de retenue 39 supportant le socle 37 et déstinée & dé-
placer ce dernier. Les tiges de retenue 36 sont normalement sollicitées
par des ressorts 42 en direction d'une limite supérieure limitant son dé-
placement vertical, et sont commandées dans leur déplacement vertical par
un coulisseau de retenue de flan 71 disposé sur la machine de pressage.

Le procédé de pressage selon le troisiéme mode de réalisation de
la présente invention, utilisant lé presse a pbingon et matrice de la fi-
gure 7, va maintenant &tre décrit plus en détail.

Dans ce procédé, l'opération de pressage est précédée par un ré-
glage destinée a amener la pression finale de pressage de la substance &
viscosité élevée 29 3 un niveau égal & une valeur souhaitée a l'instant
de la fin de l'opération de pressage.

Ainsi que le montre la figure 17, 1'ensemble a& matrice 21 dont la
cavité 26 est emplie de la substance a viscosité élevée 29, est placée
sur le coulisseau 24. Le coulisseau 24 est alors abaissé afin de permet-
tre au poingon 34 de pénétrer dans la cavité 26 de l'ensemble a matrice
21 jusqu'a ce qu'il soit finalement abaissé jusqu'a une limite inférieure
correspondant & la profondeur du produit embouti, comme le montre la fi-
gure 12. 7 7

Lorsque le poingon 34 entre dans la cavité 26, en soulevant le
serre-flan 50, le volume de la cavité 26 se trouve diminué et la pression

qui y régne est augmentée. Lorsque le coulisseau 24 est abaissé jusqu'a
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sa limite inférieure, la position finale de pressage est atteinte.

Selon le procédé de pressage du troisiéme mode de réalisation,
tandis que le poingon 34 entre dans la cavité 26 depuis sa position ini-
tiale jusqu'a sa position la plus extréme (c'est-a-dire lorsque le cou-
lisseau 24 a atteint sa limite inférieure), la vélve 61b du dispositif
d'évacuation 61 est ouverte et fermée de fagon appropriée de maniére a
évacuer une partie de la substance & viscosité élevée 29 hors de la cavi-
té, afin d'ajuster ainsi précisément la pression finale de pressage dans
1a cavité 26 & un niveau désiré. Ensuite, la tige 63a du dispositif de
réglage de la pression 63 est introduite ou.sortie de la cavité 26 pour
amener la pression régnant dans la cavité jusqu'au niveau de pression
souhaité. La pression finale de pressage souhaitée est déterminée par la
forme ‘et les dimensions du flan W, et est de 2. 107 Pa (200 kg/cm2) dans
le procede selon le troisidme mode de réalisation.

Aprés 1'établissement de la pression de pressage finale, le flan
W constitué, par exemple, par une tdle métallique, est pressé au cours
d'une opération telle qu'elle est représentée sur les figures 7 et 13.

Le coulisseau 24 est en premier lieu relevé comme le montre la

*

figure 7 de maniére a positionner 1'ensemble & matrice 21 au~dessus du
poingon 34, et le flan W est alors placé sur le plateau de retenue 41 du
mecanisme de retenue du flan 35.

Le coulisseau 24 est alors abaissé de maniére 2 serrer le bord
périphérique du flan W entre la surface intérieure de la matrice 27 et la
surface supérieure du plateau de retenue 41. A cet instant, ia valve mar-
che-arrét 75 de l'encemble & vérin T2 est ouverte, de sorte que les tiges
de retenue du flan 39 supportant le socle 37 ne sont plus commandées par
1'ensemble & vérin 72. Une poursuite de l'abaissement du coulisseau 24
améne le socle 37 & étre également abaissé & lfencontre de la force élas-
tique du ressort 42 qui sollicite les tiges de retenue 39. Au cours de ce
mouvement vers le bas, le flan W est également abaissé tout en étant ser-
ré entre la matrice 27 et le plateau de retenue 41, et la partie termina-
le supérieure du poingon 34 entre dans la cavité 26 tout en emboutissant
le flan W et en soulevant le serre-flan 50. La substance 3 viscosité éle-
vée 29 change alors de forme de maniére & devenir complémentaire de la

configuration de la partie terminale supérieure du poingon 34, et le flan



10

15

20

25

30

35

2564035

- 12 -

W est pressé entre le poingon 3l et le serre-flan 50 pour prendre une
forme qui est complémentaire de la configuration du poingon 34 grace a la
pression de réaction de la substance a viscosité élevée 29. (figure 13).
A cet instant, la pression de preséagé régnant dans la cavité 26 est éga-
le 3 la pression finale de pressage prédéterminée. -

Le poingon 34 étant fixe et la matfice 27 mobile dans le mode de
réalisation susmentionné, la pénétration du poingon 34 dans la cavité 26
est équivalente 3 un déplacement relatif du poingon 34 par rapport a la
matrice 27. Bien que'l'on puisse déplacer soit le poingon 34 soit la ma-
trice 27, c'est l'ensemble a matrice 21 qui a été décrit ici comme cons-
tituant la partie mobile de la presse, pour une compréhension plus aisée
du principe. -

Lorsque le flan W est serré entre la matrice 27 eﬁ le plateau de
retenue 41 au moment ol le poingon 34 commence a pénétrer dans la cavité
26, un espace fermé S est créé entre la surface intérieure du serre-flan
50, une surface périphérique intérieure de 1'ouverture 28 pratiquée dans
la matrice 27, et la surface supérieure du flan W, comme le représente la
figure 14. Cet espace S diminue de volume au fur-et-a-mesure de la péné-
tration du poingon 34 dans la cavité 26. Une quantité d'air correspondant
3 1a diminution du volume de l'espace S est alors évacuée vers 1'exté-
rieur par l'intermédiaire des trous de purge d'éir 27b pratiqués dans la

matrice 27, de sorte que la pression de 1'air contenu dans cet espace S

‘n'augmente pas, et que le bord périphérique du produit peut étre mis en

forme avec une trés grande précision.

Lorsque 1les tiges'de retenue du flan 39 se déplacent vers le
bas, le piston T4 de 1'ensemble & vérin 72 destiné a entrainer le coulis-
seau de retenue du flan 71 est également abaissé de maniére i provogquer
1técoulement de l'huile de travail se trouvant dans la chambre inférieure
S du vérin 73 pour énétrer dans la chambre supérieure S par 1'intermé-
diaire de la valve 75. Lorsque l'ensemble 4 matrice 21 atteint sa limite
inférieure de déplacement vers le bas, la valve 75 se ferme afin de ver-
rouiller le socle de retenue du flan 37 par rapport au plapeau de support
23. ' '

Ensuite, le produit pressé, désigné par la référence W', est en-

levé au cours d'une opération telle que la représentent les figures 15 et
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16.

Comme le montre la figure 15, le coulisseau 24 est relevé pendant
que la valve 75 de l'ensemble 4 vérin 72 est fermée. Lorsque la valve 75
est fermée, le socle de retenue de flan 37 reste verrouillé, et seul
l'ensemble & matrice 21 est relevé, laissant ainsi en place le produit W'
dont la surface inférieure reste en contact étroit avec la surface du
poingon 34,

Lersque l'ensemble a matrice 21 est déplacé vers le haut jusqu'a
une certaine hauteur en méme temps que le relévement du coulisseau 24,
comme le montre la figure 16, la valve 75 s'ouvre. Le socle de retenue 37
est alors déverrouillé et déplacé vers le haut sous l'action de 1'élasti-
cité des ressorts 42, de maniére i soulever le produit W' du poingon 34.
Le passage 3Y4a pratiqué dans le poingon 34 i proximité de son extrémité
supérieure, sert a permettre l'introduction d'air dans un espace caompris
entre le poingon 34 et le produit W', contribuant ainsi a la séparation '
de ce dernier d'avec le poingon 34.

Bien que dans ce troisiéme mode de réalisation 1'ensemble & ma-
trice 21 soit monté sur le coulisseau 24 et 1'ensemble & poingon 22 sur
le plateau de support 23, l'ensemble & poingon 34 peut &tre monté sur le
coulisseau 24 et 1l'ensemble A matrice 21 sur le plateau de support 23.
Dans cette variante, le produit W' est soulevé en méme temps que le poin-
gon 34 et en contact étroit avec ce dernier, pour &tre ainsi séparé de
l'ensemble & matrice 21. La condition 3 satisfaire pour la séparation du’
produit W' est que ce dernier doit rester exempt de tout influence impu~
table & la reprise de sa forme originale par la substance & viscosité
élevée 29 en raison de sa fluidité.

La figure 17 est un graphique illustrant, i titre de comparaison,
les variations de la pression régnant dans la cavité dans le cas d'un
procédé de pressage selon la présente invention et dans le cas d'un pro-
cédé de pressage convehtionnel 4 pression de liquide. Dans le cas du pro-
cédé conventionnel, la pression du liquide se rapproche de la pression de
pressage finale bien avant que le poingon 34 n'atteigne 1l'extrémité infé-
rieure de sa course, et par conséquence, les produits ne peuvent pas &tre
mise en forme avec une trés grande précision au cours d'une opération

d'emboutissage profond. Selon le procédé de pressage de 1'invention, tou-
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tefois, la pression atteint le niveau de la pression finale de pressage a
proximité de l'extrémité inférieure de la course du poingon 34, et, en
conséquence, un flan pressé est soumis & la pression de réaction uniforme
de la substance 3 viscosité élevée, et le produit peut ainsi &tre mis en
forme par emboutissage profond avec une grande précision.

Un procédé de pressage selon un gquatriéme ﬁode de réalisation de
la présente invention va maintenant &tre décrit. Ce procédé est mis en
oeuvre en utilisant la presse A poingon et matrice représentée sur la fi-
gure 7, et différe du procédé selon le troisiéme mode de réalisation
principalement en ce qui concerne l'opération de réglage de la pression
de pressage finale de la substance & viscosité élevée dans la cavité de
1l'ensemble & matrice. ' A

Dans l'opération de réglage du procédé du quatriéme mode de réa-
lisation de l'invention, on place dans la cavité 26 une certaine quantité
d'une substance i viscosité élevée 29 possédant une certaine dilatence,
quantité qui représente un certain pourcentage du volume de la cavité 26,
en laissant un espace vide S ;u-dessus de la surface de la substance a
viscosité élevée 29. L'ensemble & matrice 21 est alors fixée au coulis-
seau 24, le serre-flan 50 étant tourné vers le bas, comme le montre la
figure 19. A cet instant la substance & viscosité élevée 29 est déplacée
vers le bas sous l'action de la gravité, tandis que l'espace S se forme
au-dessus dlelle. Le coulisseau 24 est alors abaissé pour amener-le poin-
con 34 O pénétrer dans la cavité 26 de l'ensemble 3 matrice 21 jusqu'a ce
que le coulisseau 24 arrive & sa limite inférieure, en fonction de la
profondeur du produit embouti, comme le montre la figure 12.

Le poincon 34 pénétrant dans la cavité 26, le volume de cette
dernidre est diminué, et la pression qui y régne est augmentée. La posi-
tion finale de pressage est atteinte lorsque le coulisseau 24 est abaissé
jusqu'a 1'extrémité inférieure de sa course. L'air qui se trouve dans
l'espace S est alors compldtement évacué de la cavité 26, de sorte qu'il
n'y a plus aucun espace vide dans la cavité 26.

Dans le procédé selon le quatriéme mode de réalisation de la pré-
sente invention, la valve 61b placée dans le tube d'évacuation 6la est
ouverte et fermée de fagon appropriée aprés que le poingon 34 a commencé

3 pénétrer dans la cavité 26 et jusqu'a ce qu'il atteigne sa position la
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plus avancée (c'est-a-dire lorsque le coulisseau 24 atteint 1l'extrémité
inférieure de sa course), de maﬁiére 4 évacuer ainsi 1l'air qui se trouve
dans la cavité 26 pour ajuster la pression régnant dans la cavité 26 au
niveau de la pression de pressage finale. La barre 63a du dispositif de
réglage de la pression est alors actionnée pour entrer ou sortir de la
cavité 26 de maniére 3 établir la pression de pressage finale désirée.

Lorsque cette pression de pressage finale a été établie de la ma-
niére susmentionnde, le pressage d'un flan, par exemple, une tSle métal-
lique, est réalisé. Une telle opération de pressage ainsi que 1l'opération
ultérieure, sont identiques & celles décrites dans le cas du troisiéme -
mode de réalisation de 1'invention, et ne seront pas décrites & nouveau.

Les procédés des troisiéme et quatriéme modes de réalisation de
1'invention vont maintenant &tre évalués i titre de comparaison. S'il est
possible de prédire avec une précision relativement grande la quantité de
substance & viscosité élevée 29 subsistant dans la cavité de 1'ensemble &
matrice aprés l'ajustement de la pression de pressage finale, on préfére-
ra alors le procédé du quatridme mode de réalisation, puisque les pertes
de substance 3 viscosité élevée sont dans ce cas plus faibles. S'il est
impossible de prédire avec une précision relativement grande la quantité
de substance 3 viscosité élevée subsistant dans la cavité de l'ensemble a
matrice, on préférera alors le procédé du troisiéme mode de réalisation,
puisque la possibilité d'une défaillance de réglage de la pression est
dans ce cas plus faible. Bien que l'air se trouvant dans l'espace S soit
totalement évacué de la cavité dans le cas du quatridme mode de réalisa-
tion, un faible espace peut subsister dans la cavité dans le présent mode
de réalisation.

Les figures 20 & 22 illustrent une presse & poingon 34 et matrice
employée pour la mise en oeuvre d'un procédé de pressage selon un cin-
quiéme mode de réalisation de la présente invention. Le procédé de ce
cinquidme mode de réalisation présente l'avantage qu'il permet de fabri-
quer plusieurs produits dans les mémes conditions de pressage en une seu-
le opération de pressage.

La presse & poingon et matrice représentée sur la figure 20 est
placée sur une machine de pressage d'un type connu, et se compose d'un

ensemble & matrice 121 et d'un ensemble & poingon 122.
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L'ensemble & matrice 121 comprend un porte-matrice 125 pourvu de
deux cavités 126 communiquant 1'une avec l'autre par 1l'intermédiaire d'un
passage 101 et destinées & recevoir une substance 3 viscosité élevée,
deux matrices 27 disposées respectivement autour des ouvertures des cavi-
tés 126, et deux serre-flan 50 couvrant respectivement les cavités 126.
Chaque demi-ensemble & matrice 121 présente la méme construction que le
demi-ensemble correspondant représenté surla figure 7. Les cavités 126
étant en communication réciproque, un dispositif d'évacuation 61 destiné
4 évacuer la substance a viscosité élevée hors des cavités, un manométre
62 destiné & indiquer la pression de cette substance dans les cavités, et

un dispositif de réglage 63 destiné a ajuster la pression de la substance

3 viscosité élevée sont associés 3 une des deux cavités 126 seulement. Le

~dispositif d'évacuation 61, le manométre 62 et le dispositif de réglage

63 ont une construction identique & ceux représentés sur la figure 7.

L'ensemble & poingon 122 se compose d'un porte-poingon 133, de

deux poingon 34 fixé au porte-poingon 133, et d'un mécanisme de retenue

de flan 135 disposé autour des poingons 34. Chaque demi-ensemble a poin~
gon 122 présente la méme construction que le demi-ensemble & poingon cor-

respondant représenté sur la figure 7. Un mécanisme destiné & actionner

ie mécanisme de retenue de flan 135 présente également la méme construc-

tion que celui représenté sur la figure 7, et n'est pas représenté sur
les figures 20 et 22.

Le procédé de pressage selon le cinquiéme mode de réalisation,
employant la presse & poingon et matrice décrite ci-dessus, va maintenant
8tre décrit plus en détail.

Dans ce procédé de pressage, la pression finale de pressage est
ajustée avant la réalisation d'un preésage comme dans le procédé du troi-
siéme mode de réalisation. La cavité 126 est entidrement remplie de subs-
tance 3 viscosité élevée 29, en ne laissant aucun espace vide dans la ca-
vité 126. La substance a viscogité élevée 29 posséde ce que l'on désigne
par le terme "dilatance", c'ést—é—dire que sa fluidité cesse lorsqu'elle
est soumise & une force externe brutale, et est restaurée lorsque la for=-
ce externe appliquée diminue. Cette substance a viscosité élevée peut
&tre, par exemple, un silicone ou un matériau d'étanchéité & base de

chlorure de vinyle non polymérisable. Sans placer de flans W sur les pla-~
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teaux de retenue 41 du mécanisme de retenue de flan, on abaisse le cou-
lisseau 24 jusqu'a une limite inférieure prédéterminée. Au cours de ce
mouvement d'abaissement, les poingonss 34 pénétrent respectivement dans
les cavités 126 de maniére i augmenter la pression régnant dans les cavi-
tés 126. Les valves 61b placées dans les tubes d'évacuation 61a sont ou~
vertes et fermées de maniére appropriée de manidre i évacuer une partie
de la substance a viscosité élevée 29 hors des cavités 126, et en méme
temps, la barre 63a destinée au réglage fin de la pression est actionner
ou entrer ou sortir de la cavité 126 de maniére & établir les pressions
finales de pressage dans les cavités 126. Ces cavitds 126 étant en commu-
nication réciproque par 1'intermédiaire du passage 101, les pressions ré-
gnant dans ces cavités sont égales l'une 3 l'autre.

Ensuite, le coulisseau 24 est relevé et des flans W sont posi-
tionnés comme le montre la figure 20.7Le coulisseau 24 est alors abaissé
4 nouveau. Les flans sont serrés par leurs bords périphériques entre les
surfaces inférieures des matrices 27 et les surfaces supérieures des pla-
teaux de retenue 41. Un socle de retenue de flan 137 étant supportés par
les extrémitds supérieures des tiges de retenue de flan 39 sollicitées
vers le haut par des ressorts (non représentés), les flans W ainsi serrés
entre les matrices 27 et les plateaux de retenue 41 sont 3 nouveau abais-
sés & 1l'encontre de la force élastique des ressorts lorsque le coulisseau
24 se déplace vers le bas. Les parties terminales supérieures des poin-
gons 34 emboutissent les flansrw tout en soulevant les serre-flan 50, et
pénétrent dans les cavités 126. En conséquence, la substance & viscosité
élevée 29 voit sa forme se modiiier de facon comblémentaire aux configu-
rations des parties terminales supérieures des poingons 34. Pour termi-
ner, les flans W sont pressés entre les poincons 34 et leé serre-flan 50
sous l'action de la pression de réaction de la substance i viscosité éle-
vée 29. Les cavités 126 étant maintenues en communication 1'une avec
l'autre par l'intermédiaire du passage 101, les pressions régnant dans
les cavités 126 sont égales l'une & l'autre, et les flans W sont par con-
séquent pressés avec une pression identique. ) _

Ensuite, le coulisseau 24 est relevé tout en laissant les pro-
duits pressés W' en place sur les poingons 34. Lorsque 1l'ensemble 3 ma-

trice 121 est totalement séparé des produits W', un ensemble & vérin (non
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représenté) est actionné afin de permettre aux ressorts qui sollicitent
les tiges 29 vers le haut, de relever le socle de retenue de flan 137 en
séparant ainsi les produits W4 des poingons 34. Les produits W' sont
alors éjectés de la presse.

En variante du dispositif illustré, l'ensemble 3 matrice 121 peut
étre monté sur un plateau de support 23, et 1l'ensemble 3 poingon 122 peut
étre monté sur le coulisseau 2U4. Bien que la substance i viscosité élevée
29 soit décrite comme emplissant totalement les cavités 126, un espace
peut subsister dans les cavités 126 lorsqu'on y introduit la substance a
viscosité élevée 29. Avec la création d'un tel espace, la pression finale
de pressage peut s'établirpar extraction d'une partie de l'air contenu
dans 1l'espace. On peut également doter le porte-matrice 125 de plus de
deux cavités 126.

Dans le procédé du quatriéme mode de réalisation, 1'ensemble 3

matrice comporte deux cavités, ou plus, emplies de la substance & visco-~

sité élevée et maintenues en communication réciproque par 1'intermédiaire
du passage. En conséquence, la pression finale de pressage peut étre éta-
blie dans toutes les cavités & la fois simplement en ajustant la pression
dans l'une de ces cavités. On peut en conséquence presser simultanément
plusieurs flans dans les mémes conditions de pressage, de sorte que l'on
peut produire des produits pressés ayant une configuration identique avec

un rendement élevé.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour le pressage d'un flan, caractérisé en ce qu'il
comprend les étapes consistant a:

(a) presser un flan (W) entre un ensemble 3 matrice (21; 121)
comportant une cavité (26; 126) contenant une substance & viscosité éle-
vée (29;), et un poingon (34);

(b) faire pénétrer ledit poingon (34) dans la cavité (26; 126) a-
fin provoquer une augmentation de la pression de ladite substance a vis-_
cosité élevée (29) contenue dans ladite cavité; et ,

(c) presser ledit flan (W) contre une surface dudit poingon (34),
sous l'action de la pression de ladite substance & viscosité élevée (29).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que ladite
substance i viscosité élevée (29;) contenue dans ladite cavité (26; 126)
est recouverte sur sa surface d'un serre-flan (50) flexible, ladite pres-
sion de ladite substance a viscosité élevée étant appliquée sur ledit
flan (W) & travers ledit serre-flan (50).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que ledit
serre~-flan (50) se compose de deux éléments (51) en nappe superposés.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que ledit
ensemble & matrice (121) comporte plusieurs cavités (126) communiquant
entre elles par l'intermédiaire d'un passage (1071).

5. Presse & poingon et matrice, caractérisée en ce qu'elle com-
prend:

(a) un poingon (34) ayant une forme complémentaire de celle d'un
produit (W') i réaliser par pressage; et

(b) un ensemble & matrice (21; 121) comportant une cavité (26;
126) pourvue d'une ouverture permettant audit poingon (34) de pénétrer
dans ladite cavité (26; 126);

6. Presse a poincon et matrice selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que ledit ensemble a matrice (21; 121) comprend une substance
4 viscosité élevée (29) contenue dans ladite cavité (26; 126), et un ser-

re-flan (50) souple couvrant une surface de ladite substance & viscosité

élevée (29).

7. Presse a poingon et matrice selon la revendication 6, caracté-

risée en ce qu'elle comprend un dispositif d'évacuation (61) monté sur



10

2564035

- 20 -
ledit ensemble & matrice (21), en vue d'évacuer la substance 3 viscosité
élevée (29) hors derladite cavité (26), un dispositif de réglage (63)
monté sur ledit ensemble & matrice (21) et déplacable de maniére & entrer
et sortir de ladite cavité pour ajuster de fagon précise la preséion ré-
gnant dans ladite cavité (26), et un manométre (62) monté sur ledit en-
semble & matrice (21) pour mesurer la pression régnant dans ladite cavité
(26).

8. Presse 3 poincon et matrice selon la revendication 5, caracté-
risée en ce que ledit ensemble 3 matrice comporte plusieurs cavités (126)

communiquant les unes avec les autres par 1'intermédiaire d'un passage

(101).
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