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Procédé pour réaliser un barillet et joint de transmission articulé télescopique comprenant un tel barillet.

@ Le barillet a former comporte des pistes intérieures a
profil circulaire adossées sur des arétes (4).

On part d’'une ébauche en tdle (11) qu'on place autour
d’'un mandrin de formage intérieur (11) muni de protubé-
rances monobloc (21a) ou rapportées rotatives (21) définis-
sant des surfaces de formage (18) pour les pistes. On dé-
place radialement trois matrices (12) comportant une saillie
(13) qui amorce un pli (25) puis force ce pli entre les protu-
bérances pour réaliser I'aréte (4) par écoulement de ma-
tiére vers cette région qui sera tres chargée en service.

Utilisation pour fabriquer de maniére trés économique
des barillets de précision.
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L.a présente invention concerne un procédé pour
réaliser un barillet de joint de transmission articulé
télescopique, en particulier pour 1l'automobile.

La présente invention concerne également un
outillage pour réaliser un tel barillet.

La présente invention concerne également un
joint de transmission articulé télescopigque comprenant un.
tel barillet, en particulier pour l'automobile.

On connait d'aprés le FR-A- 2 607 883 un joint
de transmission homocinétigue comprenant un organe
intérieur, encore appelé "tripode", muni de trois bras
disposés sensiblement radialement par rapport & son axe et
partiellement entourés chacun par deux segments de galet
dont les faces radialement extérieures, de profil
transversal courbe, sont en contact de roulement
longitudinal et d'oscillation latérale avec, des pistes
longitudinales formées sur la face intérieure d'un
barillet qui entcure 1l'organe intérieur =t qui est relié a
l'autre des deux arbres entre 1esquels\la transmission
doit &tre réalisée. 2

Les organes intercalaires constitués seld& ce
document par des segments de galet transmettent des.forces
orientées tangentiellement entre les bras de 1'organe
intérieur et les pistes correspondantes du barillst, en un
point des pistes qui est fonction de 1'état de compression
télescopigque du Joint, de l'angle entre les axes de
l1'organe intérieur et respectivement du barillet, et de la
position du bras considéré par rapport au plan dans lequel
se trouvent ces deux axes. Au lieu d'é&tre des segments de
galet, les organes intercalaires peuvent &tre des patins
qui coulissent le long des pistes, ou des organes mixtes
capables de rouler et de coulisser tels gue prévus selon
le FR~-A~ 2 622 653, ou encore des organes a configuration
variable tels gque décrits par exemple dans le FR-A-
2 525 306. Habituelliement, l'organe intérieur a trois bras

radiaux, d'ol son nom usuel de tripode, mais ce nombre
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n'est pas obligatoire, et des organes intérieurs ayant par

exemple deux ou quatre bras sont concevables.

Le bkarillet est souvent fermé d'un cdété par un
fond, de maniére & constituer avec ce fond ce que l'en
appelle un "bol", de forme générale cylindrigque.

Le barillet est réalisé & partir d'une ébauche
en acier ayant une surface extérieure cylindrique et une
surface intérieure dans laquelle on usine les pistes
longitudinales. Le barillet constitue généralement la
piéce la plus onéreuse du jecint par suite du volume de
matiére qu'il représente et de la difficulté d'usiner les
pistes avec la précision et 1'état de surface requis &
l'intérieur de cette piléce fermée par le fond.

On a essayé de mettre en oceuvre des procédés
d'extrusion & froid ou a mi-chaud, mais la gqualité de
surface, la précision du profil et la rectifude .
nécessaires pour les pistes sont insuffisantes pour
assurer & ces joints, en production de grande série, les
hautes qualités de confort attendués en service, dans des
conditions économiquement compétitives.

Par ailleurs, chague piste a une longueufaqui
est grande relativement‘a son diamétre, de sorte que la
rectification des pistes s'avére trop onéreuse.

Le but de la présente invention est de proposer
un procédé et un outillage pour réaliser un barillet dans
des conditions particuliérement économiques, ainsi qu'un
joint de transmission éguipé d'un tel barillet. Le procédé
et l'outillage de réalisation doivent permettre aux Jjoints
équipés des barillets ainsi obtenus de bénéficier
pleinement de leurs hautes performances intrinséques de
confort.

Suivant un premier aspect de 1'invention, le
procédé pour former un barillet pour joint de transmission
articulé coulissant, ce barillet comportant une paroi
annulaire dont une face intérieure définit des pistgs a

profil sensiblement circulaire qui s'étendent
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-~ parallélement & un axe du barillet, est caractérisé en ce

qu'on place une paroi latérale sensiblement cylindrique
d'une ébauche entre, radialement & 1l'intérieur de la paroi
latérale, un mandrin de formage intérieur comportant des
surfaces de formage sensiblement complémentaire des pistes
3 former, et, radialement & 1l'extérieur de la paroil
latérale, des matrices se succédant circonférentiellement
avec un jeu circonférentiel entre elles et présentant des
surfaces de pression vers la paroi latérale de 1'ébauche,
et en ce qu'on communique aux matrices un déplacement
simultané vers 1'axe du mandrin pour que leur surface de
pression comprime radialement la paroi latérale de
1'ébauche contre les surfaces dé formage du mandrin.

On réalise ainsi de maniére trés simple et en
une seule opération rapide et précise toutes les pistes a
former sur la face intérieure de*la paroil annulaire du |
barillet.

L'ébauche utilisée au départ de ce procédeé peut
&tre une ébauche en téle emboutie dont la paroi a une
épaisseur sensiblement constante.

Dans le cas frégquent ol le barillet a réé;iser
comprend des pistes coﬁqaves s'étendant chgcune sur un
flanc d'une aréte la séparant d'une piste voisine
s'étendant sur l'autre flanc de cette aréte, les surfaces
de pression des matrices utiliseées comportent des saillies
au moyen desquelles on fait s'écouler la matiére de
1'ébauche radialement vers 1l'intérieur dans des
dégagements définis chacun entre des protubérances du
mandrin qui portent les surfaces de formage de deux pistes
voisines & réaliser.

Par cet écoulement de la matiére, on crée une
sorte bourrelet renforcé dans 1'une des régions du
barillet qui sont particulierement gsollicitées lors du
fonctionnement du joint de transmission.

Suivant un deuxiéme aspect de 1l'invention,

l1'outillage de presse pour former un barillet pour joint
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+ caractérisé en ce

Y

de transmission articulé coulissant es

qu'il comprend un mandrin d=s é& a &tre relié a un piston

da presse pour se déplacar parallélement & un axe central
tan

a
de ce mandrin, ce mandrin présen t sur sa périphérie des

T T A

surfaces de formage cylindriques d'axe paralléle a 1'axe

central, l'outillage comprenant en outre des matrices se
succédant circonférentiellement avec, au moins dans une
pesition de repos, un jeu circonférentiel entre elles. ces
matrices étant montées sur des glissigres ayant des
orientations convergeant vers 1l'axe du mandrin, un
poussoir destiné 4 &tre relié au piston des presse pour
solliciter simultanément les matrices en coulissenment le
long des glissiéres dans la direction convergeant vers
l1'axe du mandrin.

Grice au montage des matricss sur des glissieres

3

obligques, le mouvement ractilig

transformé sn un mouvement simul

4

axe du mandrin, c2 mouvemant, bi

ra

g

e
port aux glissiéres, pouvant &tre strictement

ar rappo a l'ébauche et au mandrin ruisque le mandx in B
& k
C

ed

[
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mouvenent ¢
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mouvenant des matrices.

Suivant un troisisme aspect de 1'invention, i&
joint de transmission articuléd télescopique, notamment
I comprenant un organe intérieur muni de bras

pour véhicule, i

disposés sensiblement radialement relativement & son axe
et partiellement entourés chacun par deux éléments
intercalaires dont les faces radialement extérieures, de
profil transversal courbe, s'appuient sur des pistes
longitudinales de profil sensiblement complémentaire
appartenant a la face intérieure d'une paroci annulaire
d'un barillet par rapport auquel chague bras de l'organe
intérieur est mobile selon une course télescopique
prédéterminée, est caractérisé en ce que la paroi

z - s z

annulaire est réalisée en tdle et présente un profil
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mon limitatifs :
~ la figure 1 est une vus en coupe longitudina
~d'un bariilet conforne a I'invention, selon le plan ax
I-I-de la figure 2 :
7 ~ la figure 2 &z% une co 1sversale 4u
barilliet, 1 i I=II de la

- la figure 6 est une demi-ccupe axiale &'

auquel a été soudeée une fusée ;

- la figure 7 est une de

a bride de la figure 5 ;

vue de face du

|.J
W
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— 1a figure 8 est une
barillet a fusée de la figure & ;

- la figure 9 est unz vue de dessus de la partie
périphérique de l'outillage de formage sur presse, avec,
respectivement en haut & droite et en bas & droite, des
coupes partielles selon l=s plans IX-IX et IX'-IX'
respectivement de la partie droite de la figure 10 ;

- la figure 10 est une coupe axiale de
l'outillage de presse & mandrin 3 configuration fixe,

5

selon la ligne X-X de la figure l'outillage étant en

phasa initiale = formage a la partile gauche de la figure
et en phase finale de formage A& la partie droite de la

figure ;

lissiere 43 en élévation latérzle ; - .
- 1la figure 12 est une ccupe axials d'un bol
ébauches
- la ure 13 est une coupe, axiale d'un bol

10 rais relative & un de
1'outillage, corrsspondant au mandrin de is
- la figure 1% est une vus en &lévaticn
d'un jeoint de transmission articulé télescopigue selon
i1'invention, avec coups axiale du barillet s a
XV-XV de la figure 16 et ccoupe é'un arrachement selon le
pilan XV'-XV' de la figure 16 ; et
- la figure 16 est une vue zn bout 4du jo
la figure 15, avec coupe partielie selcn le plean XVI-XVI
de la figure 15.

Dans 1'exemple représenté aux figures 15 et 16,

l._.l

e joint de transmission homocirétique comprend un premier
organe ou tripode comprenant une bague 201 d'axe T, dont
partent radialement vers l'extérieur trois bras radiaux

4

202 également espacés angulairement autour de l'axe T. La
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n

<
o
bl

zone sphérigue

Q

r
distance de l'axe T. Ce tripode esi emmanché e
un arbre 204 dont le mouvement de rotation autour de 1l'axe
T est & transmettre de manidre articulédsz et télescopique A
un élément rotatif 77, d'axe Z quil peut &tre une fusée
d'entrainement d'une roue motrice de véhicule.

Chagque bras 202 du tripcde est partiellement
entouré par deux segments de galet 206 dont une surface
sphérique radialement intérieure (relativement 2 1l'axe du
bras) concave est en contact dz rotule avec la zone
sphérique 203 du bras.

Les segments de galet 206 présentent an outre
une face radialement extérieure {(relativement a 1
bras) torique 208 par laguelle les segnents de galet sont

e

en contact de roulement chacun avec 1'une respective ds
H

13

six pistes 1 ménagées longitudinalesment sur la face

adialement intérieure 4'

-
o I’I

o

arillet 3 d'axe Z, scolid

=g

'exemple représenté, le barill
forme d'un "bol" en ce

= -y

s
ordée par 1l'une de se
e

s

c
a fusée 77 est fixé

=

206 roulent le long des pistes 1 du bariilet 3 lox
s

mouvements télescopigues de l'axs 204 par rapport a la
fusée 77, ou bien lorsque chaque bras 202 se dérlace par
rappert aux deux pistes 1 correspondantes & chaqus

q ¥

révolution du joint en raison de 1'existence d'un angle
entre les axes T de l'arbra 204 et Z de la fusée 7
(fonctionnement sous angle, situation non représentée).
On a représenté en haut de la figure 16°les
galets 206 en position extréme autcour du bras de tripode
associé 202.
Oon a représehté 4 la figure 1 et & 1la part1e

gauche de Lé figure 2 un barillet 3 utilisable pour
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réaliser le joint décxit en référence aux figures 15 =t 16
& titre d'exemple, de méme que pour réaliser d'autres
joints décrits par exemple dans les FR - A - 2 607 883,
2 622 653 et 2 525 306.

Le profil intérieur de la paroil annulaire 211 du
barillet 2 comprend six pistes 1 d'axes Y paralléles &
l'axe Z du barillet et s'étendant donc longitudinalemen
sur la face intérieure de la paroi annulaire 211. Ces

istes 1, qui sont des pistes de roulement dans 1'exenmple
des figures 15 et 16 mais pourraient é&tre des pistes de
glissement pour des joints dans lesguels les organes
intercalaires sont des patins au lieu d'é&tre des segments
de galet, sont géométriquement obtenus en déplacement
parallelement & l'axe Y des génératrices on forme de
secteurs de cercle ou sensiblement en forme de secteurs de
cercle s'étendant dans un plan perpendiculaire a i'axe Y.
Chaque piste 1 s'inscrit dans un angle A dont 1z valeur

2

deux 3 deux

Ry

peut &tre de 380° a 120°, et sont si

M

”
*

ot
=
a»
®
0]

vis a vis. Chaque paire en vis a vis est disposés

symétriquement de part et d'autre d'un den

H.
'U
[T
[
]
X%
fude
0
0]
o
o
(1%

l'axe Z éu barillet 3. Les demi-plans 2 sont

20° 1'un par rapport dux autres. Les six pistes ont mé
rayon et leurs axes Y sont situés a la mémé distance d=
l'axe Z et & la méme distancz du demi-plan 2 ¢

Chague piste I s'étend en particulisr sur un
flanc 4d'une aréte interne 4 constituée par un pli
intérieur de la parci 211 du barillet. Les arétes 4 sont
dirigées axialement et sont disposées & 120° 1'une de
l1'autre auvtour de l'axe Z. Chaque aréte 4 sépare deux
pistes 1 gui appartiennent 2 deux paires différentes et

étendent chacune sur l'un des flancs de l'aréte.

Le barillet 4 comporte sur sa surface externe,
au droit de chacune des arétes 4, une ralnure
longitudinale ou vallée 5. L'angle au centre B entre les
axes Y de deux pistes 1 situées de part et d‘autre,@'une

aréfe 4 varie entre 30° et 6C° selon le type de joint
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rmage
utilisé et la maliéabilité de 1l'acier constitutif.

Au droit de chagque aréte 4, i‘épaisseur radiale
de la paroi annulaire 211 est accrue gréce a4 un début
d'écoulement radial du métal pendant le formage. Cette
particularité constitue un renforcement efficace de cette
zone soumise & la charce de transfert de couple de la part
des organes intercalaires tels que les patins 206, et
assure la valeur de 1l'angle d'ouverture A et l'orientation
correcte des pistes 1.

Le barillet 3 est obtenu & partir d'une ébauche
11 (figure 12) ayant la forme d'un bol & fond plat & et a
paroi latérale cylindrique 9. Cette é&bauche est obtenue
par emboutissage, sslon des procédés industriels connus,
dans de la tdle d'acier recuit. L'épaisseur de natiére de

cette ébauche est par exemple de l'ordre de 4 & 5 mm pour

13

une automobile de taille moyenna.

Comme représenté & la figure 213, le bol ébau
11 peut aussi posséder un rebord 1€ dvasé vers 1l'extérieur
de maniére sensiblement radiale, pérméttant de réaliser un
barillet & rebord 6 orienté radialement vers W'extépieur
comme représenté & la figure 5. Ce rebord renforce le
barillet 3 prés de son ouverture et peut étre souhaité
pour la commodité de fixaticn d'un soufflet (non
représenté) de protecticn du joint homocinétique.

La figure 6 montre au contrai

ir
gu'obtenu avec 1'ébauche de la figure 12 sans rebord.

0}

Comnme le montre encore la figure 5 (mais cela
est vrai dans le mede de réalisation de la figure 8), a
1'extrémité de la paroi annulaire 211 qui est adjacente au
fond 74 du bol, on a laissé a la parci annulaire 211 son
profil circulairgrinitial sensiblement inchangé. De plus,
a partir de cette extrémité, la paroi annulaire 211
comporte une région de transition 7, comprenant des
profils de transition successifs correspondant a des

déplacements de matiére dont 1'amplitude crolt depﬁis
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42 la région & preofil constant
occupant la majeure partie de la longueur axiale de la
paroi latérale 21il.

Ainsi, comme représenté 3 la partie inférieure
droite de la figure 2 correspondant & une ccupe a travers
la région de transition 7, l'angle A' dans lequel
s'inscrivent les pistes 1 dans la région de transition 7
diminue progressivement vers les fond 74 du barillet.

Pour les barillets comportant un rebord 6
(figure 5) il existe une deuxiéme zone de transition 1038
de raccordement au rebord 6. De maniédre non représentée,
1'angle dans lequel s'inscrivent les pistes 1 s'annule
progressivement le long de la zone de transition 108 en
direction du rebord 6.

Ces zones de transition 7 et 108, impliquées par
le formage, sont relativement courtes et ne,rédulsent pas
la course utile des joints couliésants intéressés. Les
bariilets selon l'invention sont donc trés hicn adap
comme composants principaux pour des joints articu

coulissants.

sont dans le prolongement des vallées 5.

Dans 1l'exemple des figures 6 et §. une fusée de
roue 77 est soudée sur le fond du barillet découpé pour
laisser passage au centrage 78.

La figure 3 illustre différentes é&tapes du
procédé de formage des pistes 1 sur la face intérieure de
la paroi latérale S de 1'ébauche 1l1.

Ce procédé utilise un cutillage comprenant trois
matrices 12 réparties autour d'un mandrin 17 ayant un axe
appelé Z car il coincide avec l'axe Z d&u bol en cours de

formage.

~
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\pres reacuit convenable, le bol ébauche 11 est
introduit autour du mandrin 17 et entre les frois matrices
12 suffisamment écartées radialement pour laisser a la
paroi latérale 9 de 1l'ébauche un espace annulaire
suffisant, voir étape a) en haut a droite de 1a figure 3.
Les matrices 12 présentent chacune face au
mandrin 17, c'est-a-dire face & la paroi latérale 9 de
1'ébauche 11 lorsque celle—-ci est zn place, une surface de
pression globalement désignée par 112 qui est sensiblement
complémentaire du profil extérieur de la paroi latérale
211 du barillet & former. En particulier, la surface de
pression 112 de chaque matrice 12 comprend une saillie 12
dont la créte 14, s'étendant parallielement a 1l'axe Z, est
arrondie. La saillie 13 est comprise entre deux arcs
circulaires 15 ayant un profil correspondant sensiblement,
a l'épaisseur de parci d= 1'ébauche pr
pistes 1 & réaliser. Toutefols, les r
'inscrivent dans un angle € qui est légérem

n

m

e
l'angle A dans leguel s'inscriront les pistes 1,
représenté en haut & gauche de la figure 3
est préféré que l'axe Y' des régicms 15 soit plus &garté
de l'aréte 4 a réaliser gque l'axe Y de la t
réaliser (comme cela est représenté de na
la figure 3), de maniére gque la matidre de 1
fortement comprimée entre la surfac a
voisinage de l'aréte 4 22U 1z métal subit la déformaticn la
plus importante.

A son extrénité opposée a la saillie 13, chague
région 15 se raccorde a un profil circulaire 16 concave
qui sera centré sur l'axe Z du mandrin &t du barillet en

circulaire 16

Fh
Fe
'—-l

fin de formage du barille:t. Chaque pro
est suivi, du cdté opposé a l'arc circulaire 15, par une
région d'extrémité a courbure convexe - ou arrendi - 27.
Le mandrin de formage interne 17 présente un
profil extérieur qui de maniére générale est sensiblement

complémentaire de celui de la face intérieure de la paroi
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"annulaire 211 du barillszst & réaliser. En particulier, le

mandrin comporte six protubérances longitudinales convexes
21 ou 21a dont la surface extérieure 18 est une surface de
formage & section sensiblemsnt circulaire. Chacune des
surfaces de formage 18 est destinée a former 1'une des
pistes du barillet et son axe colincide avec l'axe Y de la
piste 1 & former. au droit de chaque ar8te 4 a former, les
protubérances circulaires 21 ou 2la sont séparées par un
dégagement longitudinal 19 laissant toute liberté au
formage de 1l'aréte.

Les protubérances 21 ou 21la voisines gui ne sont
pas séparées par un dégagemant 19 sont réunies deux a deux
par des arcs de circonférence 20 centrés sur l'axe Z qui
ont un rayon légérement inférieur
région correspondante de la face
facon & présenter un léger jeu 28
de formage. Ainsi, l'effort 4
les surfaces des pistes 1, 1e
grande précision et le maille

Dans lez mode de réa

r
moitié inférieure de la figur:

i 3 3, le mandrin 17 ESt¥
monobloc et intégre en une seuls piéce les prctubérénces
21la. ' ’

Dans le mode de réalisation représentéd a la
partie supérieure ¢z la figurs 32, le mandrin est de typs
composé en ce sens que lss protubérances 21 seat
constitudes par six rouleaux cylindrigues reposant sur des
surfaces d'appul cylindrigques ccrncaves 23, de courbure

complémentaire, appartenant & un noyau 22 portant les
surfaces de raccordement 20.

Cette technigue de mandrin compesé permet un
entretien plus aisé du poli des surfaces de formage 18 en

production intensive, et éventuellement une rénovation peu

onéreuse par remplacement des rouleaux 21. Par ailleurs,

la liberté de rotation de ces rouleaux sur leur surface

d'appui 23 facilite 1'écoulement du métal en train ‘de
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former les ardtes 4 sous la poussée des saillies 13 des

matrices 12 notamment lorsque 1'épaisseur des arétes ¢

&

z

(mesurée selon la direction circonférentielle) est faible
par rapport a 1l'épaisseur de la tdle de 1'ébauche. Apres
chaque formage de barillet, on peut injecter un lubrifiant
entre les rouleaux 21 et les surfaces d'appuil 23 par des
conduits appropriés (non représentés) prévus dans le noyau
22, de maniére & favoriser la rotation des rouleaux lors
du formage du barillet suivant.

Au début de la mise en ceuvre du procédé, les
saillies 13 des matrices sont radialement en regard des
dégagements 19 du mandrin 17 et les matrices 12 ont entre
elles un jeu circenférentiel dé&signé par J & la
Selon la présente invention, on forme la paroil
2131 du barillet en dépiagant les magrices 12 simultanénment
vers l'axe Z. .

Dans le plan de 1la figﬁre 3, <e nmouvexeant
correspond & un déplacement de la saillie 13 avsac une
vitesse V n'avant pas de composante tangentiellie. Par

contre, les autres surfaces de formage 1
153

9}

s'étendent sur une égale distan
part et d'autre de la créte 14, ont la méme viiess
la créte 14 mais, leur pcsition angula

7 étant différente, cette vitesse V se décompose. par
exemple en ce qui concerne le chanfrein 27 en haut a
droite de la figure 3. en une cowmposants radials VR
composante tangentielle VT. La composante ta

produit une réduction progressive du jeu circonféren
entre les matrices.

Les pointiliés de la partie supérieure droite de
la figure 3 représentent la position des matrices 12 en
début de formage. A ce stade, les extrémités 27 des
matrices entrent en contact avec la paroi 9 du bol 11
alors que les trois crétes 14 ont déja donné au bol une
forme intermédiaire entre le cercle et le triangle. Au

stade intermédiaire de formage représenté en bas de la
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. figure 3, les matrices 12 se sont encore rapprochées de

l'axe Z par rapport a la situation représentée en
pointillés en haut a droite de la figure. Le profil de la
paroi latérale 9 de 1'ébauche ast comprimé circonféren-
tiellement sur lui-méme et un pli 24, dont la créte 25 a
été amorcée par la poussée radiale de la saillie 13 des
matrices 12, s'accentue et vient s'appliquer spontanément
sur les surfaces de formage cylindrigue 18 du mandrin 17
pendant que les plis 26 en sens contraire, situés de part
et d'autre de chaque saillie 13 roulent vers la saillie 13
adjacente.

Compte tenu de la résorption progressive du jeu
circonférentiel J entre les matrices 12, les extrémités 27
des matrices 12 glissent sur la surface extérieure de la
paroi latérale 9 de 1'ébauche. Les egtrémités 27 étant
conformées en chanfrein, il n'en résulte aucune
dégradation de la paroi de 1'ébauche.

L.a partie supérieure gauche de la figure 3
représente la situation en fin de course des matrices 12
vers l'axe Z. Le jeu circonférentiel J entre les matrices
12 a complétement disparu. Les saillies 13 ont obligé la
matiére de 1'ébauche & 's'écouler entre les surfaces de
formage 18 voisines, avec une trés forte pression ccntre
ces dernidres. Il subsiste un léger écartement 28 entre
les arcs de raccordement 20 du mandrin et la facs
intérieure correspondante de la paroi latérale 211 du

concentre sur tout l'angle A dans lequel

*.J.

barillet, ce qu
s'inscrivent les pistes 1 la force pressante communiquée
par les matrices 12. La crate 2% de 1'aréte 4 résultant du
pliage 25 puis de 1l'écoulement entre les surfaces 18 n'a
pas atteint le fond 19a du dégagement 19.

La figure 4 illustre un autre mode de mise en
ceuvre du procédé selon 1l'invention.

Les matrices 12 sont semblables & celles de la
figure 3 et ne seront donc pas décrites en détail. Le

mandrin 17 est par contre modifié pour faciliter le
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.- formage des arétes 4, dont la hauteur radiale conditionne

l'enveloppement que les pistes assurent aux organes
intercalaires (segments de galet 206 des figures 15 et
16), ou en d'autres termes la valeur de 1'angle A.

A cet effet, le mandrin de formage interne
comprend trois éléments de formage 31 contractables
radialement, c'est-a-dire mobiles vers l'axe Z, pendant
le formage. & cet effet, les éléments de formage 31
comportent chacun une face arriére plane oblique 34
appuyée de maniére glissante contire les faces latérales 32
d'un noyau 33 en forme de pyramide & base triangulaire
équilatérale. Le mouvement des éléments de formage 31 vers
l'axe Z en cours de formage résulte d'un mouvement axial
relatif entre le noyau 33 et les é&léments de formage 31.

Chaque é&lément de formage . 31l porte deux
protubérances 21 &éfinissant les surfaces de formage 18
sensiblement c¢ylindrigques pour déux nistes 1 en vis & vis.
Les deux surfaces ds formage 18 sont réunies par une
surface de raccordement 20. Les saillies 13 des matrices
12 sont situées en regard des déga@ements 19, lesguels
sont ménagés entre les éléments de formage 31 sucéggsifs,
et c'est dans ces dégagements 19 que vont se former les

>

arétes 4 du barillet.

l—]
@

On a représentd en pointillés en bas de

il
début du mouvement &

<
~

()]

figure 4 la situation avant le

matrices 12. Les éléments de formage 31 ont alors la
position représentée en trait plein en bas de la figure 4,
dans laquelle les dégagements 19 ont une dimension
circonférentielle relativement importante.

A partir de cette position représentée en
pointillés, on déplace les matrices 12 comme décrit en
référence & la figure 3, c'est-a-dire avec une vitesse qui
n'a pas de composante tangentielle pour les saillies 13. a
ce stade, on maintient les éléments de formage 31
immobiles (excepté un déplacement purement axial qui sera

décrit plus loin). Les matrices 12 repoussent la péroi de
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1'é&bauche qui vient appuver fortement par sa surface
intérieure sur la surface de raccordement 20 de chaque
2lément de formage 31.

Dans l'outillage représenté a la figue 4, les
extrémités 27 des matrices n'ont pas la courbure inversée
décrite en référence a la figure>3, mais, a titre de
variante, le rayon de courbure R1 des surfaces dz
raccordemnt 20 des é&léments de formage 31 est supérieur au
rayon intérieur final des régions correspondantes du
barillet (rayon R2 en haut de la figure 4) afin de réduire
la pression sur les extrémitéss 27 des matrices 12, et
éviter ainsi que les ar@tes extrémes 35 des matrices ne
dégradent la surface externe du barillet par le mouvement
circonférentiel relatif entre ces arétes 35 et la paroi du
barillet. Toutefois, le rayon Rl'esphinférieur cu
sensiblement égal au rayvon intérieur R3 de ,la parol i
latéraie de 1'ébauche pour permeftre, en phase de formags
intermédiaire (bas de la figure 4), 1l'appul décrit pius
haut entre 1'ébauche et les surfaces de raccerdement 20
des éléments 31.

En phase intermédiaire de formage {bas d%(la
figure 4) alors gque les éléments de formage 321 n'ont pas
encore commencé leur mouvement vers l'axe Z, le pli 235 de
la paroi latérale 9 de 1'ébauche 11 s'est formé dans le
dégagement 19 plus facilement que dans le mode de mise en
ceuvrea selon la figure 2 car le dégagement 19 a une plus

-

grande dimension circonférentielle.

Dans la suite du procédé, les matrices 12
continuent leur mouvement vers l'axe Z, mais ce mouvement
s'accompagne d'un mouvement des éléments de formage 31
également vers l'axe Z gréce & un mouvement axial relatif,
dans le sens convenable, du noyau 33. Le déplacement des
éiléments de formage 31, tels que vus dans le plan
perpendiculaire & 1l'axe Z (plan de la figure 4), a une
vitesse W qui est sans composante tangentielle dans le

~ . g v sz . g
plan axial médian P de chaque élément 31. La vitesse des
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autres points de chague élément de formage 31 est la méne

vitesse W que dans le plan P. Toutefois, & distance du
plan P, et notamment le long des surfaces de formage 18,
voir en haut & gauche de la figure 4, la vitesse W se
décompose en une vitesse radiale WR et une vitessa
tangentielle WT. L'existence de cette composante
tangentielle fait que la dimension circonférentielle des
dégagements 19 diminue. En d'autres termes, les surfaces
de formage 18, aprés avoir permis la formation du pli 25
entre elles, pincent ensuite le pli 25 entre elles tandis
que les saillies 13 des matrices 12 empéchent la matiére
de s'échapper radialement vers 1'extérieur, de maniére &
former plus efficacement des arétes 4 pouvant avoir une
épaisseur circonférentielle particuliérement faible.
Entre les régions portant.les pistes 1. gui sont
done en contact avec les surfaces de formage 18, la paroi

de 1l'ébauche a subi au ccurs de la phase finale de formags

0

une compression circonférentielle, ou tangentielles, gui

t

1'a appliquée contre la surface de 'pression 16 des
natrices 12, par effet de voute. Uh jeu 36 apparait donc
entre la parol intérieure 4du barillet et les surfa&gs de
raccordement 20 des éléments de formage 31.

Comme dans le cas de la figure 3, & la fin
simultanées du mouvement des matrices 12 et du mouvement
des éléments de formage 31, le sommef 29 de chague aréte 4
est écarté du fond du dégagement 19 correspondant.

Les figures 9 & 11 représentent schématiquement
l1'outillage de presse selon 1l'invention, permettant le
formage industriel économique des barillets & partir des
ébauches embouties des figures 12 et 13, au moyen du

mandrin intérisur 17 & cenfiguration invariable de 1la

figure 3.

Chague matrice 12 a une face arriére 12a,
dirigée radialement vers l'extérieur, qui est obligue par
rapport & l'axe Z et qui s'appuie sur l'une de trois

~ U
glissiéres inclinées complémentaires 37, fixes, qui
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18

i es directions de
coulissement convergeant vers le bas et vers l'axe Z. Un
jo! o

poussoir tubulaire 38 fixZ au piston d'une presse non

O

représenté s'appuie sur le cdté supérieur des trois
matrices 12. La descente du piston de presse a pour effet
de déplacer conjointement les trois matrices 12 vers le
bas le long des glissiéres 37, ce qui rapproche
radialement les matrices de l'axe Z depuis leur position
de départ (partie gauche des figures 9 et 10,
correspondant & la partie supérieure droite de la figure
3) jusqu'a la position de fin de formage (partie droite
des figures 9 ef 10, correspondant 4 la partie supérieure
gauche de 1la figure 3). '

Les glissiéres 37 sont usinées sur des segments
39 qui sont retenus extérisurement par une couronne de
frettage 40 et fixés sur une tao}e 41 &= la. presse, par
des vis 42. la couronne de frettaga 4

fonction de supporter les effort

n
[N
]
£ B O
S

radialement vers 1'extérieur, qui Zés
appliqué radialement vers 1'int
sur 1'ébauche. %

Trois contre4§1issiéres 43
maintenues par des vis 44 sur la table de press
interposées circonférentiellement chacune entre
segments 39 successifs. Chaque contre
présente vers chacun des segments 39 auxquels elle est
adjaéente une face 45 paralléle au plan axial de sy$étrie
de ce segment pour blcoquer circonférentiellement les
segments par appui sur une face correspondante 3%a des
segments.

La remontée des matrices 12, en fin d'opération
de formage, est opérée par un plongeur tubulaire 47 sounmis
4 l'action d'un ressort 48 ou tout autre moyen équivalent
tel que vérin pneumatique ou hydraulique. Le plongeur 47
agit simultanément sur la face inférieure des matrices 12

et sur le fond 8 du barillet qui vient d'étre formé. Le
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méme vers le haut

o
o]

ui-
par rapport au plongeur 49 par un ressort 50 de fagen a
soulever le barillet terminé hecrs des matrices, lorsque
celles—ci, ayant terminé leur course de remontée, arrivent
en butée contre une ccuronna de butée 51 fixée & la face
supérieure des segments 39. Le plongeur 47 coulisse dans
un guide tubulaire 52 f£ixé a la table de presse par une
bride 53 et les vis 42 (figure 10) et 44 (figure 11}.

Lorsque les matrices sont en butée contre la

couronne de butée 51, elles se sont écartées radialement
du barillet terminé compte tenu de la pente des glissiéres
37. Le piston de presse centinue de remonter, entrainant
avec lui le poussoir 38 qui s'éloigne des matrices 12, et
le mandrin 17 dont il est également solidaire. L'éjecteur
49 fait monter avec l2 mandrin 17 le barillet terminé, qui

coiffe l'extrémité inférieure libre du mandrin 1

douille de dévétissage 54 gui est interpcsées dans un
ri

n intérieur 17 et &

Q_;

espace annulaire entre le man

o]

t appuyer sur le bord annulaire

-

poussoir tubulaire 38, vie
& lorsque & la firn de la course de
£

0
[

libre du barillet terminé
retour du piston le barillet terminé s'est dégagée d@s
matrices 12. La douill e'de dévatissage 54 ﬂoulL sse alors
vers le bas par rapport au pous
pour dégager le barillet du mandrin 17. La douille de
dévétissags 54 peut &tre actiicnnée par butée sur un peint
fixe du cylindre de presse 4 un certain stade de la course
de remontée du piston ds presse, ou encore par un vérin
selon une technique connue.

L'opération se déroule comme suit : 1l'ébauche
emboutie, convenablement recuite et lubrifiée, est posee
sur la face supérieure de l'éjecteur 49, qui, a ce stade.
affleure sensiblement la face supérieure des matrices.

On provoque ensuite la descente du piston de
presse ( non feprésenté) dont sont solidaires le mandrin
17 et le poussoir 38. Le mandrin 17, qui dépasse vers le

-~ o
bas par rapport au poussoir 38, repousse le fond 8 de
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ébauche et l'éjeciteur 49 jusgu'd la position représentée

Y

ad la meitié gauche de la figur

'
t

en comprimant de
maniére correspondante le rassert 50. A vartir de ce
S

moment, le poussoir 38 s'appuie sur les surfaces

d'entrainement supérieures 57 des matrices 12 qui
descendent le long des glissidres inclinées 37 en se
rapprochant radialement de l'axe Z et circonférentiel-
lement les unes des autres. Le mandrin 17, et par
conséquent 1'ébauche, subissent un déplacement axial
conjoint avec les matrices 12.

Le formage se poursuit jusqu'a la f£in de 1la
course de travall représentée & la partie droite des
figures 9 et 10. Ensuite, le piéton de pres
entrainant vers le haut le mandrin 17 e
Le barillet formé&, les matrices sont -rep
haut par le plongeur 47, puis 1e;3arill
matrices 12 par 1 £
dévétisseur 34.

L'outillage représent

B3O
4t}
)]
M

sera décrit gqu'en ce gui concer

rapport & celui de la figure 10 est aménzagé pour utillser

un mandrin contractable radialement selon la figurs £, en
rhase initiale de formage a gauche de la figure 14 =%

2 sont maintenus
axialement sur le poussoir 38 par la bague 57, formant
collerette intérieure, et fixde elle-méme au poussoir 38

par un anneau élastique 58. Les é&léments de formage 31
recoivent cette bague dans une entaille en forme de
secteur de cercle 59 et conservent ainsi leur liberté de
déplacement en direction radiale par rapport au poussoir
38. Des colliers élastiques 60 et 61 faits d'un ressort
hélicoidal & axe annulaire, et logés dans des entailles 71
et 72 de chacun des trois éléments de formage 31
appliquent ces derniers contre les faces obliques 3; du

noyau pyramidal 33. L'entaille 72 est pratiquée dans la
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" face inférieure des éléments d= formage 21, qul est

adjacente en service & la face intérisure du fond 8 de
1'ébauche. L'entaille 71 est formée axialement au-dela
d'une extrémité des surfaces de formage des éléments 31
quli est opposée au fond 8 en sexrvice.

Le noyau pyramidal 33 perte & sa base, tournée
vers le haut, un arbre axial 62 présentant & distance au-
dessus des éléments 31 un épanouissement 63 qui regoit un
axe transversal 64 traversant des fentes axiales 81 de la
douille 54, ainsi que des lumiéres 65 allongées axialement
usinées dans la paroi du pousscir tubulaire 38.
I,'épanouissement 63 recoit également, au-dessus de 1l'axe
transversal 64, l'extrémitéd 66 de la tige, d'axe Z, d'un
vérin hydraulique ou pneumatique ncn représenté ainsi que,
sous l'axe 64, la bass d'un resscrt _de compression 68
antagoniste & ce vérin, et dont 1l'autre sxtrémité est
appuyvée sur le sommet des £leme o]
ressort 68 entoure l'arbre 62 el st entouré par le
poussoir 38. L

La courcnne 51 qui limite 1
vers le haut des ma o}
1'axe transversal 64, donc au novau pyrami
de ia phase intermédi

a
plein en bas de la figure 4.

=Y
comme dans 1'exemple précéden

1'éjecteur 49 est au niv

e
matrices 12, et le poussoir 38 e

le mandrin 17 sont
suffisamment relsvés pour permerire la mise en place de

1'ébauche 11.

Ensuite, on fait descendre le poussoir 38 gqui
entraine les éléments de formage 31 par 1l'intermédiaire de
la bague 57, et on active le vérin d'actionnement de la
tige 66, ce qui place l'axe €4 & l'extrémité inférieure

-

des lumiéres 65, comprime le ressort &8, et place les

&léments de formage 31 dans la position radialement
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.- écartée, le tout comme représentd dans la partie gauche de

la figure 14 au moment ol le poussoir 38 vient de prendre
appuil au sommet des matrices 12. A partir de cette
position, le poussoir 38 pousse les matrices 12 vers le
bas, l'éjecteur 49 continue sa course vers le bas et le
plongeur 47 commence sa course vers le bas.

Dans une premiére partie de la course de
travail, jusqu'd 1a position représentée en tralt plein en
bas de la figure 4, l'axe 64 reste appligué contre ies
extrémités inférieures des lumidrss 65 par le vérin
d'actionnement de la tige 66. Pendant ce temps, les
matrices 12 commencent & se rapprocher radialement de
l'axe Z. ’

A un certain stade de la course de travail,
l'axe 64 rencontre la couronne de butée 51, ce gui
interrompt la course vers le bas du noyau pyramidal 33. Le

poussoir tubulaire 38 poursuit sa courss de travai

-
1

k

’

]
i

diair:

[

entrainant les éléments de formage 31 par 1l'interm

0]

de la bague 57. Les éléments de for¥mage 1 ont donc par

rapport au novau pyramidal 33 un mouvement de glissement
qui se traduit,:par rapport & 1'ébauche =2t aux matﬁéces;
en un mouvement dirigé vers 1l'axe 7 =ans composante
axiale. Ce mouvement vefs l'axe Z est forté“ent assisté
par la poussée radiale des natri s
oi latérale de 1'ébauche, et
profil de la partie supérieure de ia £
I.a phase finale de forxrmage esit également
représentée & la partie droite de la figure 1l4. La course
axiale du pousscir 38 aprés gue l'axe 64 a rencontré la
couronne de butée 51 est telle qu'en phase finale de
formage (partie droite de la figure 14), il subsiste un
t

(5
O

léger jeu entre 1l'axe 64 et l'extrém supérieure 70 des
lumiéres 65.

L'éjection de la piéce et son dévétissage
s'effectuent comme pour le montage représenté a la figure

10, sauf que la commande de remontée du piston de presse
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supprine la pression au vérin auxiliaire actionnant la

tige 66 et permet ainsi au ressort antagoniste 68 de
soulever le noyvau pyramidal 33 jusqu'a la butée de 1l'axe
transversal 64 contre 1'extrémité supérieure 70 des
lumiéres 65, ce qui relaxe la pression radiale du mandrin
contractable & l'intérieur du barillet formé et facilite
le dévétissage. En effet, le retrait préalable des
matrices 12, et en particulier de leurs saillies 13, a
pernis une légére relaxation élastique des arétes 4
radialement vers l'extérieur (de quelques dixiémes de
millimétres), et par conséquent une relaxation du
pincement exercé par les éléments 31 sur les ardtes 4
malgré le léger rapprochement circonférentiel des éléments
31 les uns par rapport aux autres lorsque 1'axe 64 passe
de la position représentée a la drqgte de la figure 4 a la
position en butée contre l'extrémité 70 des lumidres 565.
Dans 1l'exemple de la figure 10 comme dans cs
de la figure 14, la force de %travail nécessaire au fornags

v

des barilliets est maximale en fin de course. En
conségquence, les presses mécaniqueé A genouilléres ou a
vilebrequins sont particuliérement avantageuses, ainsi que
les presses hydrauliques & deux vitesses de travail.

On a décrit en détail le formageJdes barililets a

six pistes, qui sont les plus courants, mais il est

.

2 de

Q

évident que le procédé de formage ainsi gue l'outilia
presse simple et performant pourraient sans difficulté
s'appliquer au formage de barillet comporfant un nombre de

pistes différent.



1¢

15

20

30

35

2654654

REVENDICATIQONS

|,
1. Procédé pour former un barillet pour joint de

transnmission articulé coulissant, ce barillet ({3)
comportant une paroi annulaire (211) dont une £face
intérieure définit des pistes (1) a profil sensiblenent
circulaire qui s'étendent parallélement & un axe (Z) du
barillet, caractérisé en ce gu'on place une paroi latérale
sensiblement cylindrique (9) d'une ébauche (11) entre,
radialement & l'intérieur de la paroi latérale, un mandrin
de formage (17), comportant des surfaces de formage (18)
sensiblement complémentaires des pistes (1) & former, et,
radialement & l'extérieur de la parol latérale, des
matrices (12) se succédant circonférentiellement avec un
jeu circonférentiel entre elles et présentant des surfaces

de pression (14, 15, 16) vers la paroi latérale (9} de

I 3

2

1

[

[

N

1'ébauche, et en ce qu'on communique aux nmatrices

™
ad
Py

déplacement simultané vers l'axe (Z)}) du mandrin

pour guse
leurs surfaces de pression comprinen®t radialesment la parcil
rroags

latérale (9) de 1'ébauche contrs les surfaces de fo
(18) du mandrin (17). ‘
2. Procédé selon la revendication I, carggtérisé
en ce gue la pareci latérale (9) de 1'ébauch
déplace les matrices (12) une longueur circ
sensiblement égale a la longueur circonférenti
développée désirée pour la paroi annulair
fin de formage.
3. Procédé selon 1l'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que les surfaces de pressicn dss
matrices comprennent des régions (15) décalées par rapport
aux surfaces de formage (18) du mandrin pour comprimer
davantage la paroi latérale (9) de 1'ébauche dans des
régions ol la déformation & appliquer & la paroi Tatérale
est plus conséquente at/ou ol la précision requise pour le
formage de la face intérieure de la paroi latérale est

plus grande. ' 5

4]
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4. Procédé selon 1l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que les suriaces de pressicn des
matrices (12) comprennent des régions convexes (13) avec
lesquelles on forme sur la face extérieure de la paroi
latérale (9) de 1'ébauche des vallées longitudinales (5}
correspondant a des régions convexes (4} de la face
intérieure de la pareci la

5. Procédé conforme a4 la revendication 4,
caractérisé en ce qu'on raccorde la paroi annulaire
obtenue a un flasque (75) présentant en regard des vallées
(5) des trous (76) de fixation du barrillet.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu'on utilise une ékauche (11) dont

S

paroi latérale (9) est raccordée, & l'une au moins de ses
an

extreémités, & une paroi sensibkblement radiale (3, 10},
a

ce qu'a cette extrémité on laisse a la paroi annulaire A
(211) du bariilet le profil circulaire initial de la paroi
latérals (9) de 1l'ébauche et, au voisinage de cetta
extrémité, on forme 1'ébauche selonsdqs profils ds

o
transition (7, 108
e

) ¢
dont 1'amplitude croit & partir de cette i%

matiér 3
extrémité,
7. Procédé selon 1'une des revendications 1 & 6,
caractéris® en ce que lorsgu'on déplace les matrices (12)
{12)

vers l'axe (Z) du mandrin {(17) on donne aux natrices
un mouvenment avant une conp te axiale et en ce gu'eon
déplace 1'ébauche (11) et 1

accompagnent axialement les matrices (12).

mandrin (17) de fagon gu'ils

8. Procédé selon l'une des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce gqu'on utilise un mandrin (17) comportant
sur sa périphérie des éléments de formage (31) qui se
suivent circonférentiellement et qui portent les surfaces
de formage (18}, 2t en ce gue pendant que l'on rapproche
les matrices (12) de 1l'axe (Z) du mandrin, on déplace
aussi les éléments de formage (31) vers l'axe (Z) QP

. B4
mandrin.
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9. Procddé selon 1'une des revendications 1 a 7.
caractérisé en ce que pendant gu'on rapproche les matrices
(12) de 1'axe (Z) du mandrin, on permet a des éléments de
formage individuels (21} faisant partie du mandrin (17} et
portant chacun une surface de formage 18) éde l'une des
pistes, 4= tourner autour d'un axe (Y), correspondant a
celui de la piste a réaliser, par rapport 4 un noyau (22}
du mandrin (17).

10. Procédé selon l'une des revendiéations 1 a
7, pour réaliser un barillet dont les pistes (1)
comprennent des pistes concaves s'étendant chacune sur un
flanc d'une aréte {4) la séparant d'une piste voisine

s'étendant sur 1'autre flanc de cette aréte (4),

{1
s'écouler la matiére de 1'ébauche (3 radial
it'intérieur dans des dégagements ni
deux protubérances (21, 2ia) du mandrin {(17)
les surfaces de formage (18) de -detix pistes
11. Procédé conforre a ia revendication 10,
. .

caractérisé en ce qu'on fait exercer par le

s
ranidre spontanée ou quasi-spontanées dans :e dégagen
pour augmenter la quantitée de mati e
dégagement pour le processus ds £
écoulenent de la matiére.

12. Procédé conforme a la revendication 10 ou
11, caractérisé en ce que chaque saillie (13) est a mi-
longueur circonférentielle de 1'une des matrices (12).

13. Procéds conforme & 1l'une des revendications
10 & 12, caractérisé en ce qu'on réalise le déplacement
des matrices (12) vers l'axe (Z) du mandrin cde facon que
les saillies aient une vitesse a composante tangentielle

sensiblement nulle.

~
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2654654

une des revendications

0

interrompt le dépliacement

du mandrin avant gque la
intérieure de la

iche un fond du

dégagement correspondant (19) du mandrin.
15. Procédé conforme a4 1l'une des revendications
(12}

{13) une

caractérisé en ce gue chaque matrice

nte de part et d'autre de chaque saillie

A

e
région (15) ayvant un profil correspondant sensiblement, &

1l'épaisseur de paroi de 1'ébauche prés, & celui des pistes

& en ce que chagque matrice {(12)
présante, de part et 4'autre de chague saillie [13) une
région (i35} ayant un mrofil correspondant 3 calui des )
pistes {i) & réaliser sur 1a fice intérieur= ds la Saroi
latérale de 1'ébauche, mais décentri reiativamens au

17, Procédé conformse i 1'une des ravendications
)
1 4 4 A e el S— —and reAan
15 ou 16, caractérisé en ce gue chagus rmatrice (12
4 - “ - N N
présente £il correspondan®t une

c
composé ayant un noyvau (22} supporta

e
(1) & réaliser, des élémaznts de f
définissant les surfa

1S. Procédé s revendicaticns

e
10 & 18, accompagne le déplacenment

des matrices (12) vers 1l'axe (%)}

caractérisé en ce qu
du mandrin d'un

pivotement de la surface de formage (18) de chaque

~
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]

vers 1'arétes adjacente {4) a réaliser,

\ A
1]

)
autour de l'axe (Y} des pistes respectives {1} & réaliser.

-

D

0. Procédé conforme & la revendication 19,
caractédrisé en ce qu'on réalise le pivotement de la
surface de formage (18) des protubérances (21} par
friction entre la paroi latérale de 1'é&bauche (11) et la
surface de formage (18) des protubérances.

21. Procédé conforme & 1'une des revendications
10 & 20, caractérisé en ce qu'on utilise comme mandrin un
mandrin comprenant entre les surfaces de formage (18) des

surfaces de raccordement (20) ds forms sensiblement

.cylindrique convexe d'axe voisin de 1l'axe du mandrin et

s'étendant entre les surFaces de formage (18) en
alternance avec les dégagements (19).

22.. P;ocede onforme & la revendication 21,
caractérisé en ce que les surfaces de raccordement ont un
rayvon (R1l} supérieur au rayon (R2) gqu'a en regard de ces
surfaces de raccordement la face intériesure de la paroi
annulaire &u barillet & la fin du déplacement des matrices
{12} .

23. Procédé conforme & la ravendication 23,

1

[»]
3
o}
2
=
"
ct
(
, )
o
Q
()
L»]
[—J
)]
O}
15}
3
0}
13
ot
Q.l
m
w

caractérisé en ce gue Yorsqu

matrices (12) vers 1'axe (Z}

(o1}
ool
]
o
o}
o
L8
l ie
e}
[
'..J -
v
o
14/]
'. da
431
vt
— ]
-
]

jeu {28, 35) entre les surfaces de raccordement (20
T ri

g
e

[
(=]

on située en regard appartenant a la face inté

(211) du bariliet (3}).

s
}t
Ko
V)
5]
o]
(&)
s}
s}
3
[
jed
4]
t
L]
)]

- Procédé.confornme a la revendication 23,

-

utilise pour chaque élément de
formage (31) un élément dont la surface de formage
comprend une surface de raccordement (20} de forme
sen51blament cylindrique convexe s "étendant entre deux
surfaces ‘de formagc (18) de cet élément, et dont le rayon

(R1) est 1nfgr1eur au rayon (R3) de la face intérieure de

“la-paroi latérale de 1ﬂébauche (102) et supérieur au rayon

(R2) qu'a en regard de ces surfaces de raccordement la

-
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. face intérieure de la paroi annulaire du barillet & la fin

du déplacement des matrices (12).

25. Procédé selon l'une des revendications 8, 23
ou 24, caractérisé en ce qu'on cormence a rapprocher les
éléments de fo;mage (31) de 1i'axe (Z) du mandrin (17)
aprés que les matrices (12) ont effectud une premiére
partie de leur course vers 1l'axe (Z) du mandrin.

26. Procédé selon l'une des revendications 8, 23
a 25, caractérisé en ce gue pour déplacer les éléments de
formage (31) vers l'axe {Z) du mandrin (17) on é&tablit un
mouvement axial relatif entre un noyvau central (33) du
mandrin, en forme générale de pyramide, et les éléments de
formage (31)dont des faces arriére inclinées (34) sont
appuvées sur des faces (32) du neoyau central (33), gui ont

une inclinaison correspondante.

27. Procédé selon une des revendication 1 &

A

:‘L Al
26, caractérisé en ce gqu'on utilise comme ébauche uns

&2pauche (11) en t8le embout forme de kol zomportant

S}
Fh
e

i
un fond (8) sensiblement pla ermant au moin
partiellement 1'une des extrémités de la paroi latérale

( 9 ) . -.“\.
&

28. Procédé sélon la revendication 27,
caractérisé en ce qu'on utilise comme é&bauchs une ébauche
(11) comportant a une extrémité oppesée au fond (8) un

rieur de manieére

oY

rebord (10) dirigé vers 1l'ext
sensiblement radiale.

2S5. Outillage de presse pour former un barillet
pour joint de transmission articulé coulissant,
caractérisé en ce qu'il comprend :

— un mandrin (17) destiné & &étre r=2lié & un
piston de presse pour se déplacer parallélement & un axe
central de ce mandrin, et présentant sur sa périphérie des
surfaces de formage cylindriques (18) d'axes (Y)
paralléles & l1l'axe central (Z) ;

- des matrices (12) se succédant circonféren-

tiellement avec, .au moins dans une position de repos, un

] oo
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20

" jeu circonférentiel (J) entre elles, ces matrices étant

montées sur des glissidres (37) ayant des orienctations
convergeant vers l'axe (Z) du mandrin ;

- un poussoir (38) destiné & &tre relié au

('t'
(D
0]

piston de presse pour sciliciter simultanéme
matrices (12) en coulissement le long des glissiéres (37)
dans des directions convergeant vers l'axe (Z) du mandrin.

30. Outillage conforme & la revendication 29,
caractérisé par une douille de dévétissage (54) interposée
radialement entre le mandrin (17) et le pcussoir (38} qui
a une configuration tubulaire.

31. Outillage conforme & la revendication 30,

sé par des moyens de rappel (48, 50) des matrices

caractéri
(12) et/ou du barillet {(3) en fin de formage coiffant une
éxtrémité libre du mandrin (17} ef/ou du mandrin (17).

-

dans le sens correspondant & un écartement des matrices

(12) relativement & l'axe (Z) &u mandrin.

-

ne des

f-
Y]

32. Outillage conforme a 1'1

revendications 29 & 31, caractérisé en ce gue le mandrin

_\-v

comrprend un novau pyramidal (33) cOntge les faces dugue
des &lénments de formage (31) sont montés de maniéreg
coulissante, et en ce que 1l'outillage comprend deo?ﬂoyens
de butée (64, 69) limitant la course axiale du noyau
(33), ainsi que des moyvens d'entrainement (57) pcrtés par
le poussoir (38) pour entrainer les éléments de formage
(31) par rapport au noyau {33} dans un sens rapprochant

..

ments de formage (31) de 1l'axe (Z) du mandrin

lorsque le noyau (33} est en butee.

33. Outillage conforme & 1l'une des

les

revendications 29 & 31, caractérisé en ce gue le mandrin
comprend un noyau (22) et des éléments de formage
cylindriques (21) supportés avec possibilité de rotation
autour de leur axe (Y) dans des logements cylindriques
complémentaires du noyau.

34. Joint de transmission articulé télescopique,

notamment pour véhicule, comprenant un organe intérieur
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"muni de bras (102) disposés sensiblement radialement

relativement & son axe (T) et partiellement entourés
chacun par deux éléments intercalaires (206) dont les
faces radialement extérieures (203), de profil transversal
courbe, s'appuient sur des pistes longitudinales (1) de
profil sensiblement complémentaire, appartenant a la face
intérieure d'une parci annulaire (211) d'un barillet (3)
par rapport auquel chaque kras (2) de 1l'organe intérieur
est mobile selon une course télescopique prédéterminée,
caractérisé en ce que la paroi annulaire (211) est
réalisée en tble et présente un profil extérieur qui suit
approximativement le profil intérieur de cette parei.
35.>Joint selon la revendication 24, dans lequel
les pistes (1) sont concaves et réparties en paires
éparées par des ardtes (4), caracté;isé en ce gue

s
1l'épaisseur radiale de matiére de la paroi gnnulaire {3

o

st accrue au droit des ar&tes (4}.
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