EP 0 177 426 A1

Europaisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@Numérodepublication: 0 177 426

A1

)] DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

() Numéro de dépot: 85401928.8

@ Date de dép6t: 03.10.85

& mntct B 21 D 51/32

() Priorité: 03.10.84 FR 8415157
Date de publication de la demande:
09.04.86 Bulletin 86/15

Etats contractants désignés:
BE CH DE FR GB IT LI LU NL

(7)) Demandeur: GALLAY S.A.
166 rue du Faubourg Saint-Honoré
F-75008 Paris(FR)

@ Inventeur: Le Bret, Lucien
16, rue de Verdun
F-95210 Saint-Gratien(FR)

Mandataire: CABINET BONNET-THIRION
95 Boulevard Beaumarchais
F-75003 Paris(FR)

@ Pracédé de sertissage de fonds & un corps de récipient et fond empilable adapté a la mise en oeuvre de ce procédé.

@ L'invention propose un procédé de sertissage d'un fond
{21) 3 un corps (2) de récipient (f(it...} avec un bourrelet de
projaction radiale réduite.

Le corps de récipient (2} est centré sur le fond, lequel est
engagé sur un mandrin tournant (28), les rebords du corps et
du fond étant superposés. La jupe (26) du fond, par exemple
trongonique, s'évase a partir d'une portion centrale transver-
sale (25), et s'écarte de la paroi latérale du mandrin, un
contact d'entrainement par le mandrin, continu ou disconti-
nu, étant réalisé en la zone de raccordement de cette jupe ala
portion centrale, par exemple formée de nervures {22}
circanférentiellement espacées et axialement inclinées qui
s'avérent bénéfiques en outre pour I'empilage de tels fonds.
Le diameétre de I'extrémité axiale du corps de récipient est
réduit au cours méme du sertissage par application contre la
paroi latérale de mandrin,
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Procédé de serfissaqe de fonds & un corps
de récipient et fond empilable adapté a la

mise en oeuvre de ce procédé
La présente invention concerne l'assemblage de fond

4 un corps de récipient et plus particuliérement un procédé
perfectionné de sertissage.

La présente invention a trait a la fabrication de réci-
pients métalliques tels que des fGts métalliques, tonneaux,
bidons et similaires, typiquement de section cylindrique ou
polygonale.

Il est bien connu de sertir des fonds aux extrémités
ouvertes de corps de récipient avec un bourrelet de double
ou triple sertissage. Le récipient ainsi obtenu par sertissage
présente un bourrelet qui vient radislement en saillie vers
l'extérieur par rapport & la paroi latérale du corps de
récipient. Dans le cas de récipients comportant un —___sertis-

sage, le diamétre extérieur de ce bourrelet

est sensiblement plus grand que dans

la cas de—_récipients— & double sertissage.
Cet Scart méme faible sur le diamétre

global peut étre critique et conduire & une perte considérable
de place lors du chargement de fOts dans des conteneurs de
transport de type IS0, & savoir par réduction du nombre de
fGts par rangs. Dans certains cas, la perte totale résultante
de capacité du conteneur de transport peut aller jusqu'a 15 %.

I1 a été proposé de réduire le diamétre du corps de
récipient avant la phase de sertissage en vue de réduire la
projection, radiale du bourrelet du récipient. Une telle
méthode a été mise en oeuvre avec succés dans le cas de
récipients de petites tailles ou existent des problémes
similaires de réduction de la place perdue.

La réduction du diamétre des extrémités d'un corps de
récipient implique une étape distincte préalable au sertissage,

avec les colts supplémentaires que cela suppose. En outre, le

fond doit avoir été réduit en conséquence en sorte de

s'adapter au diamétre réduit des extrémités du corps de réci-
pient.

Un objet de la présente invention est un procédé de

sertissage de fonds & un corps de récipient par lequel la
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projection diale finale du bourrelet par rapport a la
paroi lat8rale du corps de récipient est réduite au cours du
sertissage. .

L'invention propose ainsi un procédé de sertissage de
paroisterminalesde fondsou fondsa un corps de récipient par
sertissage l'un & l'autre de leursrebords,selon lequel on
élabore un fond préformé ayant une portion centrale transver-
sale en creux, une jupe s'étendant axialement & partir de
cette portion centrale, et un rebord s'étendant radialement
vers l'extérieur a partir de cette jupe, ainsi qu'un corps de
récipient préformé ayant une paroi latérale et un rebord
s'étendant radialement vers l'extérieur a partir de cette
paroi latérale, on emboite le fond sur un mandrin en
contact d'entrainement, on engage le corps de récipient sur
le fond en contact de centrage de maniére 3 ce que leurS
rebords soient en contact mutuel, et on déplace un outil de
sertissage radialement vers l'intérieur en sorte d'enrouler
les rebords en un bourrelet de sertissage, caractérisé en
ce que l'on élabore ledit fond en scrie que sa jupe s'étende
3 la fois axialement et radialement a partir de la portion
centrale, de sorte que, lors de l'emboitement de ce fond sur
le mandrin, sa jupe soit radialement écartée par rapport a la
paroi latérale de mandrin, et que, lors du déplacement de
l1'outil de sertissage, on déforme la jupe de ce fond contre
la paroi latérale de mandrin, réduisant ainsi la projection
radiale du bourrelet de sertissage résultant par rapport 2
la paroi latérale du corps de récipient.

L'espace initial entre la jupe du fond et la paroi
latérale de mandrin permet de réduire le diamétre de
l'extrémité du corps de récipient et donc la projection
radiale relative du bourrelet au cours du sertissage. En
conséquence, le coGt du sertissage est sensiblement celui
d'uneopératon classique de double ou triple sertissage
correspondante. En fait, il peut y avoir des réductions
de colits accessoires, gréce a l'extension radiale réduite
des rebords du fond et du corps de récipient, puisque 1la
longueur de t6les nécessaires est moindre que dans 1l'art

antérieur du fait que le cordon de sertissage se trouve rapproché

de l'axe du récipient.
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De préférence, lors du déplacement de 1' outll de ser§1s—
sage, une zone effilée est formée dans la paroi latérale du
corps de récipient sensiblement au niveau de la portion
centrale du fond.

De préférence la jupe du fond s'évase & partir de la
portion centrale transversale en creux vers le rebord et le
contact d'entrainement est défini par les zones complémen-
taires de raccordement du fond préformé et du mandrin.

Bien que la jupe évasée soit de préférence tronconique

(le demi-angle au sommet de celle-ci est grandement
responsable de la réduction de la projection radiale du
bourrelet de sertissage final) elle peut n'atre que
partiellement tronconique ou comprendre une marche annulaire
a mi-chemin en sens axial.

Conformément 3 un autre mode de réalisation il y a
une pluralité de nervures circonférentiellement espacées,
radialement décalées vers l'intérieur et axiaiement inclinéges
formées dans le fond entre sa jupe et la portion centrale
en vue de fournir un contact d'engagement entre le mandrin
et le fond préformé le long de la surface tournée radialement
vers l'intérieur des nervures.

De préférence le mandrin a une paroi terminale transver-
sale et une paroi latérale de mandrin qui s'effile axialement
vers l'extérieur & partir de cette paroi terminale, 1l'angle
d'effilement de cette paroi latérale de mandrin par rapport
a8 l'axe du mandrin pouvant aller jusqu'a 5° et étant de
préférence de 3° environ.

Selon un autre aspect de l'invention il est proposé
un fond préformé empilable adapté & étre serti a un corps
de récipient, comportant une portion centrale transversale
en creux, une jupe s'étendant axialement & partir de cette
portion centrale, une zone annulaire concave de raccordement
reliant cette portion centrale a cette jupe, un rebord
s'étendant radialement vers l'extérieur & partir de cette
jupe axialement & distance de cette portion centrale,
caractérisé en ce que ladite jupe s'étenda la fois axialement
et radialement & partir de cette portion centrale, et qu'une
pluralité d'emboutis creux en saillie vers l'intérieur sont

formés dans la zone concave de raccordement et sont adaptés
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4 venir en contact avec une zone correspondante de
raccordement d'un mandrin de sertissage pour entrainer le
fond en rotation avec le”mandrin, ces emboutis étant en
outre adaptés & venir en contact avec la face convexe d'une
zone de raccordement d'un fond identique sous-jacent en
relation d'emboitement avec celui-ci de sorte que les rebords
de ce fond et du fond sous-jacent soient axialement écartés
1'un d= l'autre en vue de faciliter leur séparation et leur
manipulation. De préférence ces emboutis comportent des
nervures axialement inclinées s'étendant & partir de la
portion centrale jusque dans la jupe environ a mi-chemin
entre la portion centrale et le rebord.

Dans tous les cas le corps de récipient est en contact
de centrage sur la jupe du fond. La localisation de cette
zone de contact varie selon le mode de réalisation désiré.
En général, cela ne nécessite pas de modification de 1la
configuration du corps de récipient sauf en ce qui concerne
le rayon de la zone derraccordement =ntre la paroi latérale
et le rebord de celui-ci. En variante, toutefois, une
indentation annulaire ou équivalente peut &tre formée dans
la paroi latérale du corps de récipient en vue de former
la zone de contact de centrage avec le fond.

On appréciera que le diamétre des joncs de roulement
classiquesaxialement espacés le long‘du corps de récipient
est adapté & celui du bourrelet. En conséquence, dans le cas
de fOts obtenus par triple sertissage conformément 2
l'invention, le diamétr¢ es joncs de roulement est & réduire
de fagon correspondante par rapport a celui des joncs de fOts
classiques'obtenus par triple sertissage.

La présente invention est particuligrement adaptée auy
triple sertissage, dans quel cas il est possible de réduire
la projection radiale du bourrelet en dega du diameétre
obtenu par un procédé classique. L'invention s'applique aussi
au double sertissage, auquel cas le diamétre du bourrelet
peut &tre réduit au diametre nominal de la paroi latérale
du corps de récipient.

Les objets, caractéristiques, et avantages de 1l'invention
ressortent de la description qui suit, donnée & titre

indicatif non limitatif, en regard des dessins annexés surT
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lesquels

La figure 1 est une vue partielle en coupe d'un corps
de récipient muni d'un rebord et d'un fond & rebord recgu

sur un mandrin préalablement au sertissage, conformément a
l'art antérieur ;

La figure 2 est une vue partielle en coupe d'un bour-
relet de triple sertissage terminé lorsque l'outil de sertis-
sage est écarté vis-a-vis du mandrin, conformément & l'art
antérieur ;

La figure 3 est une vue partielle en coupe correspondant
a la figure 1, représentant le corps de récipient & rebord
et le fond sur le mandrin préalablement au sertissage,
conformément a3 un premier mode de réalisation de l'invention j

La figure 4 est une vue partielle en coupe montrant un
triple sertissage terminé de projection radiale réduite selon
le mode de réalisation de la figure 3, lorsque l'outil de

sertissage est écarté par rapport au mandrin ;

La figure 5 est une vue partielle en coupe, semblable
4 la figure 3 pour un second mode de réalisation de l'invention

La figure 5A muntre la position relative des rebords du
corps de récipient et du fond aprés une premiére étape de
sertissage selon le mode de réalisation de la figure 5 ;

La figure 5B montre la position relative des rebords du
corps de récipient et du fond dans une deuxiéme étape de
l'opération de sertissage, lorsque la zone de raccordement
entre le rebord et la jupe du fond vient en contact avec la

paroi latérale du mandrin ;

La figure 5C montre le bourrelet de triple sertissage
terminé pour le mode de réalisation de lafigure 5 3 la fin du

déplacement de 1l'outil de sertissage ;

La figure 5D montre en coupe partielle deux fonds préformés
conformément au mode de réalisation de la figure 5 en relation
d'empilage ;

La figure 6 montre le triple sertissage de la figure 5C
lorsque l'outil de sertissage est partiellement écarté per

rapport & sa position de la figure 5C ;

La figure 7 est une vue de dessous du fond de la figure 5 ;

La figure 8 est une vue partielle en coupe semblable &

celle de la figure 3 pour un autre mode de réalisation de
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La figure 9 est une vue partielle en coupe d'un
bourrelet de triple sertissage terminé selon le mode de
réalisation de la figure 8 ;

La figure 10 est une vue partielle en coupe semblable
a celle de la figure 3, pour encore un autre mode réalisation
de 1'invention

La figure 11 est une vue partielle en coupe avec l'outil
de sertissage partiellement écarté apreés finition du triple
sertissage dans le mode de réalisation de 1la figure 10 ;

La figure 12 est une vue partielle en coupe similaire
a celle de la figure 3 pour encore un autre mode de réalisa-
tion ; ,

La figure 13 montre un bourreléet de triple sertissage
terminé dans le mode de réalisation de la figure 12, 1'outil
de sertissage étant partiellement retiré ; et

La figure 14 montre un bourrelet de double sertissage
terminé de projection radiale réduite, 1l'outil de sertissage
étant partiellement retiré, obtenu conformément au procédé
de 1'invention.

Les figures 1 et 2 montrent le triple sertissage d'un
fond 1 en t8le & un corps de récipient en tdle 2 d'un foOt
conformémemt au procédé décrit dans le brevet d'addition
FR 89 175 du 9 Décembre 1965.

Le fond 1 et le corps de récipient 2 sont préformés de
manigre appropriée. lLa paroi latérale d'un corps de récipient 2
a un rebord 3 s'étendant radialement vers l'extérieur qui lui
est relié par une zone annulaire de raccordement & grand
rayon. Le fond préformé 1 comporte une portion centrale
transversale en creux 5 reliéepar une zone annulaire concave
de raccordement 6A & une jupe globalement cylindrique 6 qui
est prolongée radialement vers 1l'extérieur par un rebord 7
d'une longueur prédéterminégeen vue d'un triple sertissage.
L'épaisseur du corps de récipient 2 est notée e et celle du
fond 1 est notée e', qui dans la suite de la description
seront considérées comme égales.

Le fond préformé 1 est engagé & force sur un mandrin
rotatif 8 qui comprend une paroi terminale BA reliée par une

portion de raccordement courbe 8B & une paroi latérale



P T o

[P ———

[

-

10

15

20

25

30

35

0177426
7

cylindrique 8C. La paroi centrale transversale 5 du fond 1
porte contre la paroi terminale du mandrin 8A et la jupe 6 du
fond 1 est étroitement eﬁgagée sur la paroi latérale cylindrique
8C du mandrin 8. A cet effet la paroi latérale 8C du mandrin 8
peut étre moletée en vue d'augmenter le contact d'entrainement
entre lui et la jupe adjacente 6. La zone annulaire de
raccordement 6A est normalement hors de contact avec la portion
annulaire de raccordement 8B. Le fond 1 repose ainsi sur le
mandrin a la maniére d'un chapeau a bord reposant sur une téte.

Ensuite le corps de récipient 2 est regu sur le fond 1,
les rebords 3 et 7 se superposant, la zone de raccordement
reliant le rebord 3 au corps de récipient 2 venant en contact
de centrage avec la jupe 6 du fond en 9A, 2 proximité de la

jonction de la paroi latérale 8C avec la portion incurvée de

- raccordement 8B. Le bord libre 9B du rebord 3 de corps de

récipient porte contre le rebord 7 de fond selon un cercle
décalé vers l'intérieur par rapport au bord libre du rebord 7
du fond.

L'opération de sertissage est opéréepar déplacement de
1'outil ou molette 8' de sertissage radialement vers l'intérieur
contre les rebords 7 et 3 du fond 1 et du corps de récipient 2
tout en faisant tourner le mandrin 8 . En raison de la confi-
guration du'ou des outils de sertissage 8' un bourrelet de triple
sertissage de conformation appropriée est obtenu ainsi qu'il
est représenté & la figure 2, les rebords 7 et 3 étant
enroulés contre la face externe 2ZA de l'extrémité du corps de
récipient 2 et la jupe du fond 1 en sorte de définir sept
épaisseurs:de t8le. Lors du retrait de 1l'outil de sertissage
le bourrelet 4 vient ¢lastiquement en saillie vers l'extérieur '
par rapport a la paroi latérale de mandrin laissant un espace
annulaire en forme de coin entre eux (voir figure 2),
augmentant ainsi le diameétre réel du bourrelet résultant 4.

La projection radiale de ce bourrelet résultant 4 sUr la paroi
latérale du corps de récipient est d'environ 5 fois 1'épaisseur
e de téle, c'est-a-dire 5e ainsi que cela est représenté.

Dans les divers modes de réalisation des figures 3 & 14
le diametre extérieur du bourrelet de sertissage résultant est
réduit au cours du sertissage.

Dans le premiermode de réalisation de l'invention représenté
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a4 la figure 3, on prend un corps de récipient préformé 2

identique & celui représenté a la figure 1 et décrit ci-dessus.
Le fond 11 préformé, paf’exemple dans une presse, est d'une
configuration différente de celle de 1'art antérieur. Le fond

11 comporte une paroi transversale centrale en creux 15 reliée
par une zone annulaire concave incurvée de raccordement 16A

4 une Jjupe tronconique 16 s'évasant axialement vers l'extérieur,
cu vers le bas telle que représentée, qui est reliée par une
zone annulaire concave 16B % un rebord 17 s'étendant radiale-
ment. '

Lle fond 11 est regu sur le mandrin 18 sensiblement comme
dans l'art antérieur. La paroi latérale de mandrin 18C s'évase
axialement vers 1l'extérieur, ou vers le bas telle que repré-
sentée, avec un angle ™ par rapport & l'axe vertical de mandrin
(non représenté). La paroi latérale 16, par opposition & l'art
antérieur illustré qui assurait un contact d'entrainement
entre le fond et le mandrin, est radialement écarté par rapport
2 la paroi latérale de mandrin 18C. Dans le mode de réalisation
le contact d'entrainement en rotation du fond 11 par le mandrin
18 est obtenu par contact d'emboitement étroit entre la zone
complémentaire de raccordement 16A du fond et la zone de
raccordement 18B du mandrin. Puisque le contact de frottement
est assuré par l'intermédiaire de la portion de raccordement
188 du fond 11, il est possible de réduire le rayon de la paroi
latérale de mandrin 18C sans réduire la dimension radiale de
l'extrémité de la paroi latérale du corps de récipient.

La figure 4 illusi- - un cordon ou bourrelet 14 de triple
sertissage terminé comportant sept couchesou épaisseurs de
t6le de fond ou de corps de récipient apreés que 1l'outil de
sertissage B' ait été retiré partiellement dans son mouvement
de recul vers_____ __la position de départ (non représentée).

On comprendra, ainsi qu'il est décrit plus en détail 3 propos
des figures 5A, 5B, et 5C, que lors du sertissage, la jupe
tronconique 16 est déformée en configuration sensiblement
cylindrique, telle que représentée, du fait de l'action
d'entrainement radialement vers l'intérieur de 1l'outil de
sertissage 8'. A la fin du mouvement radial vers 1l'intérieur
de 1l'outil de sertissage 8', la surface interne de la jupe

16 porte complétement contre la paroi latérale effilée 18C
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du mandrin. lLors du retrail de { wuti1l de seiiissage B'

1'élasticité de la t8le provoque un léger retrait radialement

vers l'extérieur du bourrelet de triple sertissage 14 terminé,

hors de contact avec la paroi latérale effilée 18C, ainsi qu'il
5 est représenté a la figure 4.

Ainsi qu'il a ¢été noté ci-dessus & propos de l'art
antérieur, le retrait élastique du bourrelet augmente immanqua-
blement la projection radiale résultante de ce bourrelet. Gréace
a la paroi latérale effilée 18C du randrin conformément a

180 1tinvention, il est possible de plus réduire la projection
radiale de ce bourrelet, la jupe résultante 16 du fond
revenant & une configuration globalement ecylindrique aprés
retrait élastique. L'angle & d'effilement de la paroi latérale
de mandrin 18C est choisie en sorte de permettre un dégagement
15 relativement facile du mandrin aprés sertissage. Dans ce but,
l'angle d'effilement ¢ peut de préférence aller jusqu'a 5°9,
et est avantageusement de l'ordre de 3°. Le mandrin 18 peut
aussi. étre équipé d'un dispositif dtextraction généralement
en usage dans l'art antérieur en sorte de faciliter le retrait

20 du mandrin __ en dehors du fond de récipient.

Ern raison de la combinaison de la paroi latérale effilée
du mandria 18C et de l'espace radial accru entre la surface
intérieure du corps de récipient 2 et la paroi latérale 18C
du mandrin, la projection radiale résultante du bourrelet de

25 triple sertissage terminé 14 par rapport a la surface extérieure
2A du corps de récipient est d'environ quatre fois 1'épaisseur
e ou e' de la t6le du fond 11 et du corps de récipient, c'est-
d-dire environ une fois l'épaisseur de tbdle en moins par rapport
au bourrelet de triple sertissage classique de la figure 2.

30 Les figures 5, 5A, 5B, 5C, 5D, 6 et 7 représentent un deuxieéme
mode de réalisation de 1'invention, A pouveau le corps de récipient
préformé de départ 2 est le méme que dans l'art antérieur
des figures 1 et 2. Le fond 21 est d'une configuration différente
et comporte dans la zone de raccordement entre la jupe tronco-

35 nique 26 s'évasant vers le bas telle que représentée et la
portion centrale transversale en creux 25 une pluralité de
nervures 22 réguliérement ou irréguligrement espacées en sens circonfé-

rentiel décalées radialement vers 1'intérieur et axialement inclindes

(voir figures 5 et 7). La surface tournée radialement vers
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10
1'intérieur de ces nervures 22 est incurvée dans le plan
de la figure 5 en sorte d'épouser la courbure de la portion
convexe incurvée de raccordement 28B du mandrin 28.

En raison de 1la profondeur radiale des nervures 22
dans la disposition du mode de réalisation de la figure 5,
le reste de la jupe tronconique 26 du fond 21 est plus
écartée par rapport & la paroi latérale 28C du mandrin;
laquelle,comme dans le mode de réalisation de la figure 4,
est effilée vers le bas comme cela est représenté.

La zone annulaire de contact 29A entre la jupe tronconique
26 et la portion adjacente du corps de récipient 2 est de
méme plus espacée radialement vis-a-vis de la paroi latérale
de mandrin 28C.

La zone de contact entre le mandrin 28 et le fond 21
est circonférentiellement interrompueet alterne avec les
zones incurvées non nervurées de raccordement entre le corps
de récipient 2 et le fond 21. Cette disposition donne
satisfaction en ce qui concerne le contact d'engagement
nécessaire & une rotation sans glissement du fond 21 sur le
mandrin et un centrage du corps de récipient 2 sur le fond 21.

Tels que représentés & la figure 5D et conformément &
un autre aspect de l'invention, de tels fonds préformés 21
sont aisément empilables. En raison de la disposition du
mode de réalisation dela figure 5 les nervures circonférentiel-
lement alternées 22 sont adaptées & venir en contact avec 1la
face convexe de la zore - curvée de raccordement 26A' du fond
sous~jacent 21'. De 1la sorte les portions centrales 25 et 25
sont espacées axialement l'une de 1'autre de méme que les
rebords 27 et 27'. On appréciera tout de suite que cette
disposition facilite la manipulation du fond préformé et
évite les problémes qui se poséient traditionnellement dans
l'art antérieur. A 1'évidence, pour la raison précitéde, il
est préférable de choisir la dimension circonférentielle des
nervures & une valeur supérieure & celle des zones incurvées
non nervurées de raccordement avec lesquelles elles alternent.
De ce fait, indépendamment de l'orientation angulaire, il y
a une forte probabilité de contact entre les nervures inclinées
22 et les zones incurvées non nervurées sous-jacentes de
raccordement 26A%'.
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11

Le déroulement du sertissage va maintenant &tre décrit
plus en détail en regard des figures 5A, 5B et 5C.

La figure 5A montré une premiére étape dans la formation
d'un cordon de triple sertissage, dans laquelle un premier
outil de sertissage 8" est déplacé radialement vers l'intérieur
en sorte de former un crochet annulaire 17A, et la totalité
de la portion radialement extérieure du flanc 27 est amenée
au-dessus du bord libre du rebord 3 du corps de récipient.

Aprés cette premieére étape, un autre outil de sertissage
8' enroule & la fois les rebords 3 et 27 1'un sur l'autre
et en méme temps améne la jupe du fond 26 et la zone de
raccordement 3 grand rayon du corps de récipient radialement
vers l'intérieur contre la paroi latérale du mandrin 28C tel
qu*il est représenté a la figure 5B.

Lors de la poursuite du déplacement radial de l'outil de
sertissage 8' l'enroulement des rebords 3 et 27 est poursuivi
jusqu'a former un enroulement serre dans lequel les portions
de bord libre sont imbriquées 1l'une dans l'autre ainsi qu'il
est représenté a la figure 5C. En méme temps, la jupe 26 du
fond 21 est"aplatie" contre la parci latérale de mandrin 28C.

Lors du retrait de l'outil de sertissage 8' (voir 1la
figure 6) la totalité du bourrelet 24 tend glastiquement
a2 revenir légeérement en arriére radialement vers l'extérieur
en raison de la résilience inhérente de la jupe 26 et de la
portion terminale adjacente du corps de récipient 2 en
sorte de ménager un petit espace annulaire en forme de coin
entre la paroi radialement interne du bourrelet et la portion

en regard de la paroi latérale de mandrin 28C.
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En raison de la présence des nervures radiales 22
il est possible de réduire encore plus la projection radiale
du bourrelet final & environ trois fois l'épaisseur e de la
té6le, ainsi qu'il est représenté a la figure 6. Les nervures
iﬁitkdes 22 sont aplaties dans la zone de jupe contre la
paroi latérale de mandrin 28C et subsistent seulement,
aprés le sertissage,dans la zone de raccordement incurvée.

Un autre mode de réalisation va maintenant &tre décrit
en regard des figures B et 9. La figure 8 représente un
fond préformé 31 engagé sur un mandrin 38 et un corps de
récipient préformé 32. Dans ce mode de réalisation, le
rayon de courbure R1l de la zone de raccordement entre la
paroi latérale du corps de récipient 32 et le rebord 33 du
corps de récipient est plus petit que dans les modes de
réalisation précités. Le fond 31 comprend une portion centrale
transversale en creux relidepar une zone de raccordement
annulaire incurvée 36A a une Jjupe tronconique 36 s'évasant
radialement vers 1l'extérieur,ou vers le bas, avec un demi
angle au sommet qui est plus grani que celui des jupes 16 et
26, cette jupe étant suivie ——— & mi-chemin entre la zone
centrale 35 et le rebord 37 par une zone incurvée de
raccordement ayant un rayon R2. La zone de raccordement
du corps de récipient 32 de rayon Rl est emboité dans la
zone de raccordement de rayon R2 du fond 31 en raison
d'un choix approprié de ces rayons. En pratique, le rayon
R2 est légeérement plus grand que le rayon Rl. Le corps de
récipient 32 est en contact avec le fond 31 par le bord libre
du rebord terminal de récipient 33 et en contact de
centrage en 39A & proximité de la zone d'inflection entre
la jupe tronconique 36 et la zone convexe de raccordement
de rayon R2Z.

Lle sertissage est effectué comme il est décrit ci-
dessus et le bourrelet de triple sertissage ainsi obtenu
est représenté 3 la figure 9. La projection radiale du
bourrelet de triple sertissage résultant 34 au-dela du
rayon nominal de la paroi latérale 32A dans ce mode de
réalisation est d'environ deux & trois fois l'épaisseur e
de la t6le. A ce propos, il faut souligner que la configura-

tion particulidre de la jupe dn fond préfnrmé 31 (figure 8)
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permet que la paroi latérale du corps de ré-ipient socit
écartée de la paroi latérale de mandrin 38C sur une distance
sensiblement égale & celle du mode précédent de réalisation

et conduit & un bourrelet de sertissage dont la projection

radiale est équivalente & celle de la figure 6.

Dans les figures 10 et 11, le fond 41 et le corps de
récipient 42 sont tous deux de configurations différentes
par rapport auxmodesprécédentsde réalisation,

Tout d'abord, la forme générale du fond 41 est sensible-
ment la mé&me que dans la figure 3 et comprend une portion
centrale transversale en creux 45 relided une jupe évaséde
tronconique 46 par une zone concave incurvée 46A, cette
jupe tronconique 46 étant & son tour reliée & un reboard 47
s'étendant radialement vers l'extérieur par une zone
convexe de raccordement. Le fond 41 de la figure 10 diffeére
de celui de la figure3 par un angle plus grand d'évasement de
la jupe 46 par rapport & la jupe 16. '

Le corps de récipient 42 comprendrune parci latérale
cylindrique et un rebord radial 43 & l'extrémité d'une zone
annulaire de raccordement, comme dans les modes précédents
de réalisation.

Une gorge 42B tournée radialement vers l'extérieur,
de section droite en C, vient en contact avec le fond 41 en
la zone d'inflection49A entre la zone concave de raccordement
46A et la jupe tronconique 46. On notera que, bien que ls
paroi latérale du corps de récipient 42 soit sensiblement
écartée radiaslement par rapport & la paroi latérale de
mandrin 48C, la zone 497 de contact dl'entrainement est
virtuellement & un espacement minimal par rapport & la paroi
latérale de mandrin et porte directement au travers du fond
contre le mandrin 48.

Le bourrelet de triple sertissage résultant 44 est
représenté a la figure ll. La projection radiale de ce
bourrelet 44 par rapport a3 la paroi nominale du corps de
récipient 427 est d'environ 2 & 3 fois 1l'épaisseur ¢ de la
tble.
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A 1'endroit du flanc axialement interne, ou supérieur,
de la gorge 428 il subsiste une portion annulaire obligue
qui est conformée par la face supérieure oblique de 1l'outil
de sertissage 8'"' 4 la fin du déplacement vers l'axe
de l'outil de sertissage.

Les figures 12 et 13 représentent un dernier mode
de réalisation pour la formation d'un bourrelet de triple
sertissage de projection radiale réduite conformément a
l'invention. La paroi latérale et le rebord 33 du corps de
récipient sont sensiblement comme dans les figures 8 et 9,
avec une zone de raccordement & rayon relativement petit
Le fond préformé 51 comprend une portion centrale transver-
sale en creux 55 qui est entourée par une zone annulaire
concave de raccordement 56A en contact intime avec 1la
zone incurvée de raccordement 588 de la paroi terminale
du mandrin et avec la paroi latérale dumandrin 58C. A mi-chemin
axialement entre le rebord radial 57 du fond 51 et la portion
centrale 55 est ménagée une marche annulaire 52 qui
augmente en diamétre & partir de la zone concave de
raccordement 56A vers la zone convexe de raccordement du
fond 51. La zone de contact 59A entre le fond 51 et le
corps de récipient 32 est 1la partie radialement la plus
extérieure de la marche 52. La marche annulaire 52 est
légerement tronconique et s'évase radialement et axialement
vers l'extérieur, ou vers le bas telle que représentée.

Le bourrelet résultant du triple sertissage 54 est
semblable & celui qui est représenté a la figure 9. Ici
encore la projection radiale du bourrelet au-dela de
la paroi nominale du corps de récipient est entre deux & trois
fois 1'épaisseur g de la tdle.

La figure 14 montre le principe de la présente invention
appliqué & l'assemblage d'un fond 61 & l'extrémité d'un
corps de récipient 62 avec un bourrelet conventionnel de
double sertissage 64. L'outil de double sertissage 8"" est
classique. Le mandrin 68 a une paroi 68C effilée axialement
vers l'extérieur, ou vers le bas, qui, avant le sertissage,
est radialement espacéepar rapport a la paroi latérale du
corps de récipient sur une distance plus grande que

1'épaisseur du fond 61 ainsi qu'il est représenté dans 1l'un

- . —

N e e
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quelconque des précédents modes de réalisation. Evidemment,
les longueurs des rebords du corps de récipient préformé et
du fond préformé sont ad dimensionner conformément & un
double sertissage. La projection radiale d'un bourrelet
de double sertissage 64 par rapport & la paroi latérale
nominale d'un corps de récipient 62A est pratiquement
nulle et pour cette raison permet une capacité optimale
de stockage pour des fOts dans un espace donné. Le double
sertissage 64 peut &tre adapté dans certains usages bien
que l'homme du métier peut préférer un fGt & triple sertissa-
ge en raison de la résistance renforcée du bourrelet qui lui
est associée.

Bien que plusieurs modes préférés de réalisation aient
été décrits et illustrés ci-~dessus, on comprendra qgue les
variantes et d'autres modes de réalisation peuvent &tre
employés pour former des cordons de sertissage présentant
des projections ou saillies radiales réduites par rapport
a4 la paroi latérale nominale du corps de récipient. Dans
tous les cas, le diametre effectif du bourrelet est réduit
au cours du sertissage, un espace radial suffisant est
aménagé entre la paroi latérale du mandrin et la paroi
latérale du corps de récipient en sorte de permettre une
telle réduction du diamétre final du fOt ou similaire.

11 sera apprécié par les hommes du métier gque la manipu-
lation du fOt ou d'autres récipients assemblés conformément
a 1'invention au moyen de dispositifs appropriés de

saisie coopérant avec le bourrelet de sertissage pourront

- 8tre. inchangés par rapport & la pratique de l'art antérieur.

A ce propos la zone tronconique formée dans la paroi
latérale du corps de récipient écartée axialement vers
l'intérieur par rapport au cordon de sertissage peut
s'avérer bénéfique.

Bien que la paroi latérale du corps de récipient
décrit ci-dessus soit généralement cylindrique, la présente
invention est facilement applicable & des corps de récipient
de différentes sections par exemple polygonales, notamment.

Les fonds préformés et les corps de récipient décrits
ci-dessus sont de préférence obtenus comme il est illustré

par des opérations d'emboutissage bien connues dans 1l'art
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antérieur.

fn fait, de fagon trés générale, la présente invention
concerne un procédé d'ob%uration par sertissage et retreint
d'une extrémité d'une virole par un fond serti ainsi qu'un

fond serti adapté a la mise en oceuvre de ce procédé.
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1. Procédé d'assemblage d'un fond a un corps de

récipient par sertissage 1l'un & l'autre de rebords de fond

et de corps de récipient, selon lequel on élabore un fond
préformé (11, 21, 31, 41, 51) ayant une portion centrale
transversale en creux , une jupe (16, 26, 36, 46, 56)
s'étendant axialement & partir de cette portion centrale,

et un rebord (17, 27, 37, 47, 57) s'étendant radialement
vers l'extérieur & partir de cette jupe, ainsi qu'un corps
de récipient préformé (2, 32, 42, 62) ayant une paroi
latérale et un rebord s'étendant radialement vers l'extérieur
a partir de la paroi latérale du corps de récipient, on
emboite le fond sur un mandrin (18, 28, 38, 48, 58) en
contact d'entrainement avec celui-ci, on engage le corps de
récipient sur le fond en contact de centrage, leursrebords
étant en contact réciproque, et on déplace un outil de
sertissage (8', 8", 8"', 8"") radialement vers l'intérieur
en sorte d'enrouler les rebords en un bourreletde sertissage,
caractérisé en ce que on élabore le fond préformé(1l, 21, 31,
41, 51)en sorte que sa jupe s'étende & la fois axialement

et radialement & partir de la portion centrale, de manigre

a ce que cette jupe de fond soit radialement écartée par
rapport 4 la paroi latérale de mandrin, et que lors du
déplacement de 1'outil de sertissage radialement vers
1'intérieur on déforme cette jupe de fond contre la paroi
latérale de mandrin réduisant ainsi la saillie radiale du
bourrelet de sertissage résultant par rapport & la paroi
latérale du corps de récipient.

2. Procédé selon la revendication 1, selon lequel la
portion centrale du fond est relié & sa jupe par une zone
annulaire concave de raccordement (16 A, 26 A, ...) et le
mandrin a une portion de raccordement (18 A, 28 A, ...)
entre sa paroi latérale et sa paroi terminale qui est
complémentaire de celle de 1la zone annulaire concave de
raccordement du fond, ledit contact d'entrainement étant
obtenu par contact entre la zone de raccordement du fond
avec la zone de raccordement du mandrin.

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication

2, caractérisé gn ce que le rayon de la paroi latérale du



10

15

20

25

30

35

40

ls 0177426

corps de récipient au niveau du bourrelet de sertissage
est inférieur au rayon nominal de la paroi latérale du
corps de récipient a l'intérieur axialement du fond.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1
a4 3, caractérisé en ce que, durant le déplacement de
l'outil de sertissage, le rayon de la paroi latérale du
corps de récipient au niveau du bourrelet de sertissage
est réduit par rapport au reste de la paroi latérale du
corps de récipient.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que 1l'on forme en outre, durant
le rapprochement de 1'outil de sertissage, une zone effilée
dans la paroi latérale du corps de récipient sensiblement
au niveau de la portion centrale du fond.

6. Procédé selon l'un quelconque des revendications
1 & 5, caractérisé en ce que la jupe du fond préformé
s'évase axialement vers l'extérieur entre la portion centrale
en creux et le rebord.

7. Procédé selon l'un quelconque des revendications

précédentes, caractérisé en ce que la jupe du fond préformé (51)

présente une marche annulaire sensiblement & mi-chemin
axialement entre sa portion centrale et son rebord.

B. Procédé selon 1l'un quelconque des revendication 1
4 6, caractérisé en ce que la jupe du fond préformé est
tronconique est reliée a la portion centrale par une zone
de raccordement concave et au rebord par une zone de
raccordement convexe.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 3 5, caractérisé en ce qu'une portion de la jupe du fond
préformé est tTonconique €t reliée & la portion centrale
du fond par une zone concave de raccordement et au rebord
par une zone convexe de raccordement, l'inflection (39A) entre
la portion tronconique et la zone convexe de raccordement
définissant une zone de contact pour le centrage du corps
de récipient par rapport au fond.

10. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 8 6 ou la revendication 8, caractérisé en ce gque 1l'on
ménage une pluralité de nervures(zz)espacées circonféren-
tiellement, décalées radialement vers 1'intérieur et

inclinées axialement, dans le fond, entre la jupe et 1la
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portion centrale, en sorte de fournir un contact d'entraine-
ment entre le mandrin et le fond préformé le long de la
surface tournée radialement vers l'intérieur de ses nervures.

11. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 4 6, caractérisé en ce que le fond préformé comporte une
pluralité de zones circonférentiellement espacées ménagée entre
la portion centrale et la jupe en vue d'un contact d'entraine-
ment avec le mandrin.

12. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1
a 6 ou B, caractérisé en ce que le centrage du corps de
récipient par rapport au fond est obtenu par une gorge
annulaire{(42B) ménagée dans la paroi latérale du corps de
récipient & proximité de l'extrémité axialement interne
de la jupe.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu'une portion de la gorge (428) définit apreés sertissage
une marche annulaire dans la paroi latérale du corps de
récipient, entre l'extrémité de la paroi latérale durcorps
de récipient oll le bourrelet de sertissage est obtenu et le
reste de cette paroi latérale.

14. Procédé selon la revendication 8 ou l'une quelconque
des revendications 10, 11 ou 12 rendues dépendantes de cette
revendication B8, caractérisé en ce que la zone convexe de
raccordement vient en contact avec la paroci latérale du
mandrin avant que la jupe soit déformée contre la paroi
latérale du mandrin &@ la fin du déplacement radial vers
1'intérieur de 1'outil de sertissage.

15. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le mandrin a une paroi
terminale, et une paroi latérale de mandrin qui s'effile
axialement vers l'extérieur a partir de cette paroi terminale.

16. Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que l'angle d'effilement . de la paroi latérale du mandrin
par rapport a l'axe de ce mandrin est de l'ordre d'au plus 5°.

17. Procédé selon la revendication 15 caractérisé en ce
que l'angle d'effilement de la paroi latérale du mandrin
par rapport & son are vertical est d'environ 3°.

18. Fond préformé adapté a étre serti & un corps de

récipient conformément au procédé selon 1l'un quelconque des
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revendications 1 & 17, du type comportant une portion
centrale transversale en creux, une jupe s'étendant
axialement & partir de cette portion centrale, une zone
annulaire concave de raccordement reliant cette portion
centrale a3 ladite jupe, puis un rebord s'étendant radiale-
ment vers l'extérieur a partir de cette jupe & 1l'écart
axialement de cette portion centralescaractérisé en ce que
la jupe (26) s'étend & la fois axialement et radialement & partir
de la portion centrale et qu'une pluralité d'emboutis creux (22)
en saillie vers l'intérieur sont formés dans la zone
concave de raccordement en sorte de venir en contact avec
une zone correspondante de raccordement d'un mandrin de
sertissage en vue de l'entrainement en rotation de ce

fond (21) par le mandrin, ces emboutis pouvant également
venir en contact avec la face convexe de la zone de raccor-
dement d'un fond sous-jacent (21') identique en relation
d'emboitement en sorte que les rebordsde ce fond et du

fond sous-jacent scient axialement espacés 1l'un de l'autre

en sorte de faciliter leur séparation et leur manipulation.

19. Fond préformé selon la revendication 18, caractérisé
en ce que ces emboutis sont circonférentiellement espacés
1'un de 1'autre dans cette zone de raccordement.

20. Fond préformé conformément & la revendication 18,
caractérisé en ce que ces emboutis sont des nervures (22)
axialement inclinédes qui s'étendent & partir de la zone
centrale dans la jupe jusqu'a environ 3 mi-chemin entre la

portion centrale et ledit rebord.
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